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(57) Abstract 

Disclosed is a method of manufacturing an airbag 
hollow body, and hollow body manufactured by the method. 
The airbag hollow body is manufactured from a blank taken 
from a continuous strip of material, in particular synthetic- 
fibre textile fabric. The shape of the blank is chosen so 
that, provided the locations of the blanks in the strip of 
materia) are selected with care, no or only very little waste 
is left. In Variant I of the method, triangular blanks (10) 
are cut out of a strip of single-layer material (22) from 
intermeshed locations .There is therefore no waste. Each 
triangle is then folded in a particular way and the edges of 
the blank joined, in particular sewn, together. In Variant 2, 
both triangles (103) and additional pieces (109) designed to 
be attached to the triangles are cut from two different strips 
of single-layer material, in each case from intermeshed 
locations, producing very little waste, and then folded and 
sewn together. In Variant 5, trapeziums (142) are cut from 
intermeshed locations in a strip of two-layer material (140). 
Both of the sloping sides (148) and the shorter (146) of the 

two parallel sides of the trapeziums are held together by woven strips (146w. 148w, 154w). The long side is left open. The result is a 
cup-shaped airbag (158). Additional pieces (150, 152, 164) may be sewn on. The individual edges (kc, kd, etc.) along the open side are 
then sewn together. From trapeziums (180a, 180b) with relatively steeply angled sides and additional rectangular pieces (196, 197) cut 
from a second strip of material, an approximately shoe-shaped airbag can be formed, the additional pieces (196, 197) being used to attach 
the airbag round the gas generator. In Variant 4, a rectangular cushion is formed from a strip of two-layer material, the comers of the 
rectangle being rounded (230). Extending from the rounded comers towards the centre of the rectangle are cut-outs (232) used to give the 
cushion its shape. The two layers of material are pulled apart from each other, and the edges on both sides of each cut-out are sewn to 
each other, as are the edges of the cut-outs in the other layer. In Variant 5, approximately square blanks (302. 329) are cut out of a strip 
of single-layer material. The airbag hollow body is produced by folding and sewing. In the vicinity of the gas-generator mouth (321), the 
airbag hollow body is strengthened by sewing on material or by using a stronger weave 
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(57) Zusammenfassuag 

Vcrfahrcn zur Herstellung eines Au"bag-Hohlk6rpers, sowic danach hergestellte Hohlkorper. Dcr Airbag-Hohlk&rper soli aus einem 
Zuschnitt hergcstcllt werden, dcr aus einer Bahn gewonnen wird, die insbesondere aus Textilrnaterial aus Kunstfascrn besteht. Die Form 
des Zuschnitts wird so gewahlt, dass bei gQnstiger Anordnung innerhalb dcr Bahn enrweder Uberhaupt kein Verschnitt (Abfall) ensteht oder 
nur cine geringfugige Menge. Nach Variants 1 werden aus ciner einlagigen Materialbahn (22) Zuschnitte (10) in Form von Drciecken 
hcrausgcschnittcn, die in dcr Bahn gegeneinander verschachtelt untergebracht sind. Es entsteht also kein Verschnitt Jedes Dreieck wird in 
ciner bestimrnten Weise gefaltet, und es werden Kan ten des Zuschnitts miteinander verbunden, insb. vemaht. Nach Variante 2 werden aus 
zwei verse hi edenen einiagigen MateriaJbahnen einerseits Dreiecke (103), andererseits Ansatzstuckc (109) fur die Drciecke, in beiden Fallen 
gegeneinander verschachtelt, angeordnet und bei sehr wenig Verschnitt herausgetrennt, zusammengefaltet und zusammengen&ht. Nach 
Variante 3 werden aus einer zweilagigen Materialbahn (140) gegeneinander verschachtelt angeordnete Trapeze (142) herausgeschnitten. 
Beide Schenkel (148) und die kurze Seite (146) der Trapeze werden durch gewebte Streifen (146w, 148w, 154w) gebildet. Die lange Seite 
ist offen. Es ergibt sich ein kelchf&rmiger Hohlk&rper (158). Es kfinnen noch Ansatzstuckc (150, 152, 164) angebracht werden. Schliesslich 
werden einzelne Kanten (kc, kd usw.) der offenen Seite miteinander vemaht. Aus Trapezen (180a, 180b) mit relativ steilen Schenkeln 
und aus einer zwei ten Bahn gewonnenen rechteckigen Ansatzstucken (196, 197) wird ein etwa schuhformiger Hohlkorper (179) gebildet, 
wobei die AnsatzstOcke (196, 197) zum Umgreifen eines Gasgenerators dienen. Nach Variante 4 wird aus einer zweilagigen Bahn ein 
viereckiges Kissen gebildet, dessen Ecken durch Rundungen (230) ersetzt sind. Von den Rundungen aus werden formgebende Ausschnitte 
(232) gebildet, die gegen die Mine des Vierecks weisen. Die beiden Bahnen werden dann auseinandergezogen, und es werden Kanten 
beiderseits jedes formgebenden Ausschnirts (232) der einen Bahn miteinander vemaht, ebenso die Kanten der formgebenden Ausschnitte 
der anderen Bahn. Nach Variante 5 werden aus einer einlagigen Bahn etwa quadratische Zuschnitte (302, 329) herausgetrennt. Durch 
Falten und Nahen ergibt sich der Airbag-Hohlkorper. In der Umgebung des Generatormundes (321) wird noch eine Materialverstarkung 
durch Aufnahen oder verstarktes Weben erzeugt. 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES 
AIRBAG- HOHLKORPERS 



Die Erfindung bczicht sich auf Vcrfahrcn zur Herstcllung cincs Airbag- Hohlkorpers 
sowic auch auf nach dicscn Verfahrcn hcrgcstcllte Airbag- Hohlkorper. 

Aus der Schrift WO 94/18 033 (Berger 103) ist es bcrcits bekannt, aus ciner Bahn aus 
tcxtilcm Material oder Kunststoff- Folie ein Materialstuck, einen "Zuschnitt" herauszu- 
schneiden und die Rander des Zuschnitts dann miteinandcr zu verbinden. Unter "verbin- 
den" ist in erster Linie ein Nahvorgang zu verstehen, sofcrn es sich urn Textilmaterial 
handelt. Bei Kunststoff- Folie und auch bei Textilmaterial aus Kunstfasern sind zum 
Verbinden auch Klebe- und Schwej/Jvorgange anwendbar. In der Figurenbeschrcibung 
wird weitgehend von Textilmaterial und Nahvorgangcn gesprochen, ohnc da0 die Erfin- 
dung darauf aber beschrankt sein soil. 

Die Figur 9 der genannten Schrift zeigt eine typische Zuschnittform, die Figuren 10 und 
11 zeigen, wic der Zuschnitt vernaht wird, und die Figur 8 zeigt den fertigen Airbag- 
Hohlkorper in aufgeblasener Form. Unter "Airbag- Hohlkorper" soil hier immer nur der 
Hohlkorper aus textilem Material oder Kunststoff- Folie verstanden werden, ohne den 
noch anzusctzenden Gasgenerator. 

Wic man den Figuren 19 und 22 der WO- Schrift cntnehmen kann, mu/? um die nutzba- 
ren Zuschnine herum eine relativ grc^e Menge Textilmaterial weggeschnitten werden. 
Es entstcht demnach eine relativ grc^e Menge Vcrschnitt, also Abfall. 

Nach der vorlicgcnden Erfindung kann ein Airbag- Hohlkorper aus einem Zuschnitt ab- 
weichendcr Form hergestcllt werden, wobci die Form so gcwahlt sein soil, dafi bei gun- 
stiger Anordnung inncrhalb eincr Bahn entweder uberhaupt kein Vcrschnitt entsteht oder 
nur cine gcringfugige Menge Vcrschnitt. 

Diese Aufgabe wird nach der vorliegenden Erfindung in mehreren Variant en gelost. 
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Variante 1 

Nach Anspruch 1 hat dcr Zuschnitt die Form cincs Drciccks. Dreiecke, insbesondcre 
glcichschcnklige Dreiecke lasscn sich in cincr Bahn aneinandcrgrcnzcnd anordnen, wcnn 
man die Spitzen, in Bahnlangsrichtung, betrachtct, abwcchsclnd gegen den einen und den 
anderen Bahnrand weisen la£t. Die Dreiecke haben cine Spitze, von dieser ausgehende 
Seitenkanten und cine deren andere Enden verbindende Hauptkante. Bei cincm recht- 
winkligen Dreieck wurde man die Seitenkanten als Katheten und die Hauptkante als Hy- 
pothenuse bezcichnen. Es sollen aber Zuschnitte mit unterschiedlichen Spitzenwinkeln 
verwendet werden konnen. 

Zum Formen des Airbag- Hohlkorpers werden nun einige Fait- und Nahvorgange 
durchgefiihrt. So wird ein der Spitze benachbarter Teil des Zuschnitts von etwa der Brei- 
te cincs Viertels ciner der Seitenkanten umgefaltet, und zwar so, da/? die Faltkante unter 
einem rechten Winkel zu dieser Seitenkante vcrlauft. Dann liegen (bei einem rechtwink- 
ligcn Dreieck) zwei Scitenkantenabschnittc aufeinander, namlich der umgefaltcte und der 
darunter liegende Teil des Dreiecks. Diese Seitenkantenabschnitte werden dann mitcin- 
ander verbunden. Anschlic^end wird anders gefaltet. War vorhcr die Spitze nach rechts 
gcfaltet worden, so wird sie nun nach links gefaltet. Es werden wiederum Seitenkanten- 
abschnitte gleicher Langen aufeinandergelegt und miteinander verbunden. Schlie/Slich 
werden die noch freien, also unverbundenen Seitenkanten des Dreiecks aufeinandergelegt 
und miteinander verbunden. 

Vorher wurden zur Bildung eincs Generatormundes die beiden von den Seitenkanten und 
der Hauptkante gebildetcn Spitzen abgeschnitten, wobci dieses Material spater nutzbrin- 
gend verwendbar ist. 

Die dann verbleibenden Abschnitte der Hauptkante werden beiderscits ihrcr Mitte auf- 
einandergelegt und miteinander verbunden. 

Will man dem Airbag- Hohlkorper in dem Bereich, der durch Hineinnahen der Spitze des 
Dreiecks entstanden ist, cine etwas rundere Form geben, so kann man, allcrdings unter 
Inkaufnahme von einem gcringen Vcrschnitt, nach Anspruch 5 vcrfahrcn, namlich an 
beiden Drciecksseitcn flache dreieckige Ausschnitte herstellcn. Das Ausschnittsmaterial 
la^t sich zum Verstarken der dem Generatormund benachbarten Zuschnittsteile verwen- 
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den, so da/3 uberhaupt kein Abfall cntstcht. Zur Minimierung des Vcrschnitts und zur 
Schaffung cincr moglichst ninden Au^enform habcn die dreieckigen Ausschnitte konka- 
ve Kanten, so da/3 also der verblcibcnde Teil des Dreiecks konvexe Au^enkanten hat. 
Ebenso lassen sich an der Spitze geringfugige Ausschnitte herstellen, so da/3 sich cine 
Spitze mit vergro/Jertem Spitzcnwinkel ergibt. 

Einc andcre Moglichkeit zur Erziclung eincs Hohlkorpcrs, der im obcren Bercich cine 
mchr abgcrundete Form hat, ergibt sich aus Anspnich 7. Auch hicr wird ein, allerdings 
gcringfugiger, Verschnitt, in Kauf genommen, wobei allerdings die herauszuschneiden* 
den Dreiecke wiedcrum zur Verstarkung des Generatonnundes dienen kdnnen. Durch 
derartige Ausschnitte wird vermicden, da/3 der Airbag- Hohlkorper sogenannte Teufcls- 
ohren odcr Horner crhalt. 

Der Airbag- Hohlkorper mu9 gasdurchlassige Zonen und annahernd gasdichte Zonen ha- 
bcn. Die dem Insassen zuzukehrende Aufprallflacbe soli annahernd gasdicht sein, wah- 
rend die von ihin abgekchrtcn Wandungsteile gasdurchlassig sein sollen. 

Gcmafi Anspnich 14 lafit sich dies dadurch erreichen, daft die Bahn, aus der die Dreiecke 
herausgeschnitten werdcn, Ausblaslocher oder Zonen aus einem starker gasdurchlassigen 
Material hat, als der Rest der Bahn, was durch eine bekannte Webtechnik erzielbar ist. 

Variante 2 

Nach Anspnich 16 lassen sich zur Minimierung von Verschnitt Bestandtcile cines Zu- 
schnitts aus getrcnnten Materialbahnen gcwinnen und dann miteinander verbinden. 

Nach Anspnich 17 konnen aus der einen Materialbahn gleichschenklige Dreiecke und aus 
eincr zweitcn Materialbahn Ansatzstiicke amderer Formen fur die beiden Schenkel der 
Dreiecke herausgetrennt werden. Bci dieser Losung nimmt man in Kauf, daft Nahvor- 
gange oder andere Verbindungsvorgange erforderlich sind, um die gleichschenkligen 
Dreiecke aus der einen Materialbahn mit den Ansatzstuckcn aus der andercn Material- 
bahn zu verbinden. Man kommt aber mit ai^Scrordentlich wenig Verschnitt aus, weii man 
die Dreiecke einerseits und die Ansatzstiicke andcrerscits jeweils in eincr Materialbahn 
sehr gunstig miteinander vcrschachtelt unterbringen kann. 
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Nach Ansspruch 18 konnen die aus der cincn Matcrialbahn gewonncncn Hauptbestand- 
tcilc annahcrad die endgultigc Fonn haben, wahrend aus der zweiten Materialbahn nur 
noch relativ kleine Ansatzstucke zu gewinncn sind. 

Nach Anspruch 19 konncn die aus der einen Materialbahn zu gewinnenden Hauptbe- 
standteile cine etwa U- fonnige Kontur haben, wahrend die aus der anderen Materialbahn 
zu gewinnenden Ansatzstucke relativ grc^S sein kdnnen Sic sind aber auch, gegeneinander 
verschachtelt, giinstig unterzubringen, so da£ sehr wenig Vcrschnitt entsteht. 

Variante 3 

Nach Anspruch 20 werden in einer zweilagig gwebten Materialbahn, wiedenim gegen- 
seitig verschachtelt, Trapeze angeordnet, wobei die Schenkel und die kurzen Seiten der 
Trapeze durch gewebte Streifen gcbildet sind, die beide Lagen miteinander verbinden, 
wahrend die langen Seiten der Trapeze unvcrbunden bleiben. Nach dern Heraustrcnncn 
der zweilagigen Trapeze langs der Streifen crhalt man Hohlkorper, die nur an ihrer cincn 
Scitc offen sind. Don werden dann formgebende Ausschnitte crzeugt, und es wird min- 
destens ein Ansatzstuck angenaht. Schlie^lich werden zum SchliqSen des Hohikorpers 
bis auf cine Generatormiindung die freicn Kanten der oberen und der untercn Lage mit- 
einander verbunden. 

Nach Anspruch 25 la0t sich ein insbesondere fur die Beifahrerseite geeigneter Airbag- 
Hohlkorper von etwaiger Schuhform aus Trapezen erzeugen, die wiederum in einer Bahn 
gegeneinander verschachtelt angeordnet sind und relativ steile Flanken haben, wahrend 
aus einer anderen Bahn rechteckige Ansatzstucke gewonnen werden, die untcrschiedlichc 
Langen, aber gleiche Breiten haben, also ohne Verschnitt herstellbar sind. 

Variante 4 

Nach einer viertcn Variante lasscn sich flachc Hohlkorper fiir Airbags, die fur die 
Fahrer- oder Beifahrerseite geeignet sind, aus cinem flachcn, rundherum geschlossencn 
Hohlkorper gewinncn, der die Form eines zweilagigen, regclma^igen Vierecks (Quadrat, 
Rechteck, Rhombus, Trapez) oder eines unregeim^igen Vierecks hat. Dergleichcn ist 
aus der Schrift DE-A-25 25 440 (Nissan) bekannt. Nach Nissan werden aus eincm 
schlauchfonnigcn Gewebe quadratischc Stucke herausgeschnitten und deren vier Eckbe- 
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rcichc gcfaltct. Die obere und die urttere Lagc werden dann auscinandcrgczogcn. Im Be- 
reich der vier Eckcn werden innerhalb jedcr der beiden Lagen Verbindungen hergestellt. 
Nach Nissan entstehen Hohlkdrper mit stdrenden, nach au/fen vorstehende Spitzen, ahn- 
lich wie bei Milchkartons. Die Spitzen mussen angelegt und befestigt werden, was zu- 
satzliche Fertigungsschritte erfordert. Durch die umgelegten Spitzen haben die HohlkSr- 
per cin unnotig hohes Gewicht und sind nach dem Zusammenfalten fur die Unterbrin- 
gung im Automobil dicker als notwendig. 

Nach der vorliegcndcn Variante 4 der Erfindung werden anstelle der Eckcn des Vicrecks 
Rundungen gewebt, wodurch fur den Airbag- Hohlkorper weniger Material erforderlich 
als sonst. Im Bereich der vier Ecken werden foimgebcnde Ausschnitte hergestellt. Zur 
Erzielung einer gewunschten Tiefe des Airbags werden die Rander der formgebenden 
Ausschnitte der oberen Lage miteinander verbunden, ebenso die Rander der formgeben- 
den Ausschnitte der unteren Lage. 

Ferner kann das Auseinanderziehen beider Lagen durch vorherige Bildung von Faltkan- 
ten wescntlich vereinfacht werden. 

Es soil verhindert werden, da0 sich der Airbag zu Beginn des Aufblasvorgangcs bevor- 
zugt gegen den lnsassen aufwolbt, wahrend die seitlichen Berciche des Airbags leer blei- 
ben. Urn ein solches unerwunschtes Aufblahen zu verhindern, konnen nach der Schrift 
DE- C- 41 24 506 (Mercedes- Benz) zwischen oberer und unterer Lage Nahte vorgesehen 
sein, die beim Aufblasvorgang nach und nach aufre^en, womit erreicht wird, da^ der 
Airbag sich beim Beginn des Aufblasens und vor dem Durchre^cn der Nahte bevorzugt 
in seiner Breite entwickelt. Nach Anspruch 33 lassen sich anstelle der Nahte cingewebte 
Aufblassteuerungsverbindungen verwenden, wodurch sich die Herstcllung vereinfacht, 
da besondere Nahvorgange entfallen. 

Variante 5 

Aus der Schrift WO 94/04 734 (Bcrger lOOg) ist es bekannt, Airbags grc^erer Tiefe zu 
crzeugen. Die gewebten Hohlk5rper dieser Airbags, bei denen noch Lagc auf Lage iiegt, 
haben eine obere und cine untere Gewcbelage, dort als "Au^enlage" bezeichnet sowie 
zwei Zwickel, die zwischen den Au^enlagen angeordnet sind. Nach der genannten 
Schrift werden alle Teile vierlagig, in Sonderfallen auch sechslagig durch Weben herge- 
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stellt, wozu cine Jacquard- Einrichtung crfordcrlich ist. Jacquard- Einrichtungen sind 
kostspielig, unter andcrem, wcil sic wegen Verschlei/Scs z. B. allc drci Jahic ausgewech- 
sclt werden mussen. 

Nach dcr Variantc 5 dcr vorliegcnden Erfindung sollcn cbcnfalls Airbags gro/?crcr Ticfc 
hcrstcllbar scin. Das Herstellungsverfahren soil abcr wcscntlich vcrcinfacht werden, und 
es soil nicht erforderlich sein, vierlagig zu weben. Vielmehr soil cs moglich scin, ausge- 
hend von cinlagigem Material mit Faltvorgangen und (bei Textilien) wenigen Nahvor- 
gangen au£ere Abschnitte und Zwickel miteinander zu verbinden. 

Ein Problem bciin Nahcn von tcxtilcn Hohlkorpern fur Airbags bestand darin, dafi z. B. 
vier Nahte zu einer gemcinsamen Spitze zusammenliefen, wobei cs dann einerseits 
schwicrig war, im Bereich dieser Spitze sauber zu naben, andercrseits aber eine wirksame 
Kontrolle der Nahtc, die hier Stich fiir Stich erforderlich ist, in dicscm Bereich durchzu- 
fuhren. 

Gema/J Anspnich 39 soil ein Hohlkorper hergestellt werden, der eine rechteckige Auf- 
prallflachc hat. Hierunter soil die Flache verstanden werden, die beim Aufblahen der zu 
schutzenden Person zugckchrt wird. 

Es soil die Moglichkeit geschaffen werden, Airbags fiir die Beifahrerseite und fur die 
riickwartigen Sitzc eines Automobils dem vorhandenen Raum anzupassen. 

Man geht von cinem im wesentlichen quadratischen Zuschnitt aus und bildet langs einer 
Diagonalen des Quadrats abschninsweise verschiedenartige Faltkanten, namlich eine 
Zcntralfaltkante, die in der Mitte liegt und zwei Hauptabschnitte des Zuschnitts mitein- 
ander verbindet. Die beiden Au^enstiicke der Diagonalen bilden Inncnfaltkantcn, nam- 
lich die Mittelgeraden von zwei Zwickeln, die zwischen die beiden Hauptabschnitte zu 
falten sind. Von den beiden Enden dcr Zentralfaltkante her verlaufen je zwei Au/?cnfalt- 
kanten gegen die Quadratseiten. Dies sind die Kanten, urn die die beiden Zwickel nach 
innen zwischen die Hauptabschnitte zu falten sind. Nach dem Falten wird ein freier Rand 
eines der Zwickel mit dem zugehdrigen Hauptabschnitt verbunden, bei Textilmaterial al- 
so vemaht, wobei der Vcrbindungs- oder Nahvorgang in einer Ebcne stattfinden kann. 
Dies gilt fur allc vier freicn Rander der beiden Zwickel. 
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Faltkantcn, die an dcr Au/Jenseite der gcfaltetcn Abschnitte liegen, werden hier als 
M Au/?enfaltkanten" bezeichnet, solche an der Innenseite als "Innenfaltkantcn". 

Gem^S Anspnich 40 lafit sich ein Hohlkoipcr mit ciner etwa quadratischen Aufprallfla- 
che erzeugen. In diesem Falle ist keine zentrale Faltkante erforderlich. Vielmehr wird 
langs der einen Diagonal cn cine durchgehende Innenfaltkantc gebildet. Langs der beiden 
Mittelgcraden des Quadrats entstehen Au/3enfaltkanten. 

Eine gewunschte Tiefe und Form des Airbags lafix sich dadurch erzielen, dap von den 
Ecken dcr erwiinschten Aufprallflachc her gegen die Auflenkanten des Zuschnitts fonn- 
gebende Ausschnitte crzeugt werden. Solche Ausschnitte konnen ira cinfachsten Falle ein 
rcchtwinkliges Dreieck sein, konnen aber auch kompliziertere Formcn haben, insbeson- 
dere Schnittkanten, die nach au£en konvex gekriimmt sind und gegeneinander und gegen 
die Ecke des Quadrats oder Rechtecks spitz zulaufen. 

Es besteht das Problem, einen Ausschnitt durch einzclne Faltungen in die gewunschte 
Form zu bringen, bei der die beiden Hauptabschnitte gegeneinander geklappt sind und 
die beiden Zwickel zwischen die beiden Hauptabschnitte hineingeklappt sind. Diese 
Form ist fur das Verbinden, insbesondere Vernahen der freien AuSenkanten in jc einer 
Ebcne erforderlich. 

Zu diesem Zweck wird, nach Anspruch 45, der Zuschnitt zunachst urn nur eine der Au- 
/Jenfaltkanten zwischen dem einen Hauptabschnitt und cincm der Zwickel gefaltet. Dann 
werden die freien Rander von beiden miteinander verbunden, insbesondere vernaht. So- 
dann wird urn die andere Auflenfaltkante zwischen demselben Hauptabschnitt und dem 
anderen Zwickel gefaltet. Wiederum werden die freien Rander miteinander verbunden. 
Bei diesem Vorgang hat sich die Zentralfaltkante zwischen den beiden Hauptabschnitten 
im wesentlichen von selbst gebildet. Es ist nun nicht mehr schwierig, die beiden Haupt- 
abschnitte deckungsgleich aufcinander zu faltcn, wobci die beiden Zwickel urn ihrc In- 
nenfaltkantcn zwischen die beiden Hauptabschnitte gefaltet werden. Anschlie^end wer- 
den die noch verblicbcnen freien Rander der beiden Zwickel mit dem anderen Hauptab- 
schnitt verbunden. 
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Im Bcrcich dcs Gcncratormundcs ist cs im allgcmcincn crfordcrlich, das Hohlkorpcrma- 
tcrial zu vcrstarkcn, damit cs den im Einsatzfall dort auftrctcndcn hohcn Tcmperaturen 
dcr aus dcm Generator stromenden Gase und von dicsen mitgefuhrten Partikeln stand- 
halt. Es ist bekannt, hier cine Verstarkung aufzubringen. Nach Anspruch 51 kann nun je- 
de Lage der Verstarkung fur die beiden Hauptabschnittc und die beiden Zwickcl ein- 
stuckig hcrgcstellt und in dcr gleichen Wcise gcfaltet wcrden, wie der Hohlkdrper, hat 
also ebenfalls Hauptabschnitte und Zwickcl. Die Verstarkung kann dann fiber das den 
Gcneratormund enthaltendc Ende des Hohlkorpers gestiilpt werden. 

Nach Anspruch 54 kann die Verstarkung auch durch Wcben erzeugt werden. 

Schlie^lich kann der Hohlkdrper samt Verstarkung durch den Generatormund umgestiilpt 
wcrden. 

Bcstehen Hohlkorper und Verstarkungszuschnitte aus Textilmateriai, so kann durch den 
Gcneratormund vcrnaht wcrden, wobei insbesondere zucinander parallele Nahte den Gc- 
neratormund umlaufen. 

Die vorliegende Erfindung bezicht sich nicht nur auf Herstellungsverfahren, sondern 
auch auf danach hergestclltc Hohlkorper selbst. 
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Ausfuhrungsbeispieic mit weitcren Mcrkmalcn der Erfindung wcrden im folgcndcn an- 
hand der Zeichnungen bcschricbcn. 

Figur 1 ist cine Draufsicht auf cinen drcicckigen Zuschnitt zur Hcrstcllung cincs 
Airbag- Hohlkorpers. 

Figur 2 zcigt die Anordnung mehrercr dreieckiger Zuschnitte in ciner Bahn aus Tcx- 
tilmaterial odcr Kunststoff- Folic 

Figur 3 zeigt in Draufsicht den Zuschnitt nach dem ersten Faltvorgang. 

Figur 4 zeigt in Draufsicht den Zuschnitt nach dem zweiten Faltvorgang. 

Figur 5 zeigt perspektivisch den auf diese Weise hergestellten Airbag- Hohlkorpcr, 
jedoch vor dem Aufblasen und vor dem Zusammcnfalten in seine Form zur 
Unterbringung in einem Kraftfahrzeug. 

Figur 6 zeigt in Draufsicht einen Zuschnitt mit Ausschnitten an seinen Seitcnkanten 
und der Spitze. 

Figur 7 zeigt in Draufsicht cinen Zuschnitt mit dreieckigen Ausschnitten nahe seiner 
Spitze. 

Figur 8 zcigt in Draufsicht cinen Zuschnitt ahnlich dem in Figur 6, jedoch mit zwei 
Ausschnitten an seiner Hauptkante, die beiderseits der Mittc angeordnct sind. 

Figur 9 zeigt schematisch in einer Ansicht gcgen die Hauptkante, wic der Zuschnitt 
nach Figur 8 zum Vcrbindcn gcfaltet wird. 

Figur 10 zcigt eine Bahn aus Textil- odcr andcrem Material mit eingezeichnetcn Zu- 
schninen, die sich aus gegeneinandcr vcrschachtelt untergebrachten gleich- 
schcnkligen Dreiccken ergeben. 

Figur 11 zeigt eine weitere Bahn mit Zuschnittcn anderer Form, die ebcnfalls gcgen- 
cinander vcrschachtelt untergebracht sind. 
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Figur 12 zcigt cincn dcr Zuschnitte nach Figur 10 mit zwei angcsctztcn Zuschnittcn 
nach Figur 11. 

Figur 13 zcigt cine Bahn mit gcgcncinandcr vcrschachtcltcn Zuschnittcn, die bcrcits 
annahernd die endgiiltige Form faaben. 

Figur 14 zcigt cine Bahn mit dazugehorigen Ansatzstucken, cbcnfalls gegeneinandcr 
verschachteit untcrgebracht. 

Figur 15 zcigt cincn der Zuschnitte nach Figur 13 und, gcstrichclt, Ansatzstiicke. 

Figur 16 zcigt cine Bahn mit gegeneinandcr verschachteit untergebrachten Zuschnitten 
von etwa U- form. 

Figur 17 zcigt cine Bahn mit zugehorigen Ansatzstiicken, cbenfalls gcgcncinandcr 
verschachteit. 

Figur 18 zeigt cinen der Zuschnitte nach Figur 16 mit zwei angesetztcn Zuschnitten 
nach Figur 17. 

Figur 19 zeigt perspektivisch einen hiernach hergcstcllten Airbag- Hohlkorpcr. 

Figur 20 zeigt in Draufsicht eine zweilagigc Matcrialbahn zur Hcrstcllung von trapez- 
fonnigen Zuschnitten. 

Figur 21 zeigt in Seitcnansicht einen kelchformigen, nur oben offenen Airbag- 
Hohlkorper. 

Figur 22 zeigt perspektivisch einen Airbag- Hohlkorpcr andercr Form. 

Figur 23 und 24 zcigen in Draufsicht Zuschnitte zu seiner Hcrstcllung. 

Figur 25 zeigt in Draufsicht einen viereckigen, zweilagigen, noch flachen Airbag- 
Hohlkorper mit abgcrundctcn Ecken. 
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Figur 26 und 27 zcigcn Fonncn von Aufblassteuerungsverbindungen. 

Figur 28 ist cine Eckansicht in Richtung des Pfcils 242 in Figur 25. 

Figur 29 ist cine gleichartige Eckansicht und zeigt die einc Ecke des Airbag- 
Hohlkorpers nach dem Verbinden der Kanten der beiden fonngebenden Aus- 
schnitte miteinander. 

Figur 30 zeigt einen Zuschnitt zur Herstellung eines Airbag- Hohlkorpers mit ctwa 
quadratischcr Aufprallflache in Draufsicht. 

Figur 31 zeigt den vollstandig zusammengefaltenen Zuschnitt nach dem Herstcllcn 
von Ausschninen in den Seitenkanten und dem Abschneiden der vier Qua- 
dratspitzen. 

Figur 32 zeigt in Seitenansicht einen hiernach hergcstellten, aufgeblasenen Airbag- 
Hohlkorpcr. 

Figur 33 zeigt in einer Darstcllung entsprechend Figur 30 einen Zuschnitt zur Herstel- 
lung eines Airbag- Hohlkorpers mit einer rechteckigen (langlichen) Auf- 
prallflache. 

Figur 34 zeigt in einer Darstellung entsprechend Figur 31 den vollstandig zusammcn- 
gefalteten Zuschnitt nach Figur 33. 

Figur 35 zeigt cine crstc Stufe im Verlauf eines Fait- und Nahvorgangcs, ausgehend 
von einem Zuschnitt nach Figur 33. 

Figur 36 zeigt einc zwcite Stufe im Verlauf des Fait- und Nahvorganges. 

Figur 37 zeigt einen zusammengefaltetcn Zuschnitt entsprechend Figur 31, jedoch 
diescr gegenuber vergrc^ert und mit einer Verstarkung verschen. 

Figur 38 zeigt einen Zuschnitt fur einc Verstarkung, im Ma^stab passend zu Figur 37. 
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Variante 1 

Figur 1 zcigt cincn Zuschnitt in Form cincs gleichschenkligen, rechtwinkligen Dreiecks. 
Dcr Zuschnitt hat cine mittigc Spitze 12, zwei Scitenkantcn 14 und 15 und cine Haupt- 
kantc 16. Das hicr dargestcllte Dreieck hat einc rcchtwinklige Spitze, so dafi die Sciten- 
kantcn Kathctcn und die Hauptkante cine Hypotenuse sind. Die Dreiecke konnen aber 
Spitzcnwinkcl andcrer Gro/?en haben, z. B. zwischen 70° und 110°. Sie konnen auch zu 
ihrcr lotrechten Mittelgeradcn unsymmetrisch sein. 

Zur Bildung eines Gcneratormundes werden der rcchte und der linke Endabschnitt 18, 
gcbildct aus den Seitcnkantcn 14 bzw 15 und der Hauptkante 16, weggeschnittcn. In ctwa 
dcr Mitte der Hauptkante wird cin dreieckiger Ausschnitt 20 hcrgesteilt. 

Figur 2 zcigt, wic Dreiecke nach Figur 1 in cincr Bahn 22 aus Textilmatcrial odcr 
Kunststoff- Folic so angeordnet werden konnen, da/9 kein Verschnitt bcim Herausschnei- 
den der Dreiecke entsteht. Die Spitzcn einander benachbartcr Dreiecke sind also gegen 
gcgenuberliegende Bahnkanten gerichtet. 

Figur 3 zeigt den ersten Faltvorgang, ausgchend von einem dreicckigen Zuschnitt nach 
Figur 1. Es wird zunachst um eine in Figur 1 punktiert dargcstelite innen- Faltkante 24 
gcfaltet, und zwar wird cin Zuschnitt- Teil 28 oben herum auf einen Zuschnitt- Teil 30 
gefaltet, wodurch sich das Gebilde nach Figur 3 ergibt. Die Faltkante 24 gcht von eincr 
S telle 32 der rechten Scitenkante 14 aus, die etwa bei einem Vicrtcl dcr Langc der Sci- 
tenkante (von der Spitze 12 aus betrachtct) liegt. Nach dem Falten liegen rcchte Sciten- 
kantenabschnittc 34 und 36 aufcinander. Beidc werden dann miteinander verbunden. 

Anschlic^end wird um cine in Figur 1 und 3 punktiert dargestcllte Inncn- Faltkante 37 
gefaltet, und gleichzcitig um einc Innen- Faltkante 38 (Figur 1 und 4), namlich ein Stuck 
ciner Mittclgcraden des Drciccks. Es wird also gleichzcitig um zwei Inncn- Faltkantcn 
gefaltet, die miteinander eincn stumpfen Winkcl einschlie^cn. Dicser zweitc Faltvorgang 
ist ctwas komplizicrter, da die Seitenkantcnabschnittc 34 und 36 bcreits miteinander ver- 
naht worden sind. Dicsc Faltvorgange lassen sich am bestcn an Hand eines vom Leser 
anzufcrtigenden Papiennodells verstehen. Ein quadratischer Abschnitt 41 nahc der Spitzc 
des urspriinglichcn Dreiecks wird vorzugsweisc, aber nicht notwendigerweise langs sci- 
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ncr waagcrcchtcn Diagonalen, die dann cine Innen- Faltkante 40 bidet, gefaltct, so dafi 
sich (Figur 4) ein zusammcngefaltetcr Teil 42 ergibt, von dem das in Figur 4 obere Drci- 
eck 43 hier wesentlich ist. Dessen obere linke Auffenkante 48 wird nun mit einem Ab- 
schnitt 51 dcr darunter licgenden Seitcnkante 15 des Drciecks vernaht (Naht 39). Das un- 
terc Drcieck 45 des zusammcngefalteten Tcils 42 kann hierbei entweder, wie in Figur 4 
dargestellt, in dcrselben Ebenc wie die ubrigen Abschnitte liegen Oder aufrecht stehen. 

Anschlie^end werden die dann noch freien Abschnitte 44 der beiden Seitenkantcn mit- 
einander vernaht. 

Auch die beiden Abschnitte der Hauptkante 16 zwischen dem Ausschnitt 20 und den 
weggeschnittenen Endabschnitten 18 werden miteinander vernaht. In Figur 4 unten er- 
kennt man eine Naht 46, durch die die freien Kanten des dreieckigen Ausschnitts 20 
miteinander vernaht wurden. 

Figur 5 zeigt perspektivisch den soweit hcrgestellten Airbag- Hohlkorper, jedoch in eine 
Ebene gefaltet, also nicht aufgeblasen. Oben in Figur 5 erkcnnt man die beiden Nahte 46 
und 48 und dazwischen ein Stuck 50 des zusammcngefalteten Teils 42 (Figur 4). Nach 
rechts weg steht ein sich verjungendes Rohr 52, das aus den beiden Seiten des dreiecki- 
gen Zuschnitts nach Figur 1 gebildet ist (rechte und linke Scite). Es endet in einem Ge- 
neratormund 54, der durch die weggeschnittenen Endabschnitte 18 (Figur 1) gebildet 
wurde. 

Unten in Figur 5 erkennt man die miteinander vemahtcn freien Kanten 49 (vgl. Figur 1). 

Figur 6 zeigt eine Van ante des Zuschnitts. Will man im Bcrcich des Stuckes 50 zwischen 
den Nahten 46 und 48 (Figur 5) cine mehr balligc, also eine cincr Halbkugel ahnlichere 
Form crzielen, so kann man an den beiden Seitenkantcn 14, 15 des ursprunglich drei- 
eckigen Zuschnitts etwa drcieckigc Ausschnitte 56 erzeugen, die rechts und links unter- 
schiedlich grc^ sein konnen und unterschicdliche Fonnen haben konncn. Ein wcitercr, 
schr kleincr Ausschnitt 58 nimmt die Spitze 12 weg. Man nimmt hier bewu^t eincn gc- 
ringen Vcrschnitt in Kauf, hat abcr die Moglichkeit, den Airbag- Hohlkorper den raumli- 
chen Gegebenheiten in einem Kraftfahrzeug besser anzupassen. 
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Einc andcrc Fonnvariantc, wicdcrum cine rundere Form, la/9t sich nach Figur 7 durch 
Hcrstcllcn von drcicckigcn Ausschnittcn 60 crziclen. Man kann hicrdurch verhindern, 
da/9 dcr aufgcblascnc Airbag- Hohlkorper Tcufclsohrcn odcr Homer hat. 

Eine weitcre Variante nach Figur 8 zcigt einerseits die Ausschnitte 56 und 58 nach Figur 
6, andcrerseits an der Hauptkante 16 anstelle eines mittigen dreieckigen Ausschnitts 20 
zwei Ausschnitte 62 in Fonn von Dreiecken mit konkaven Au^enkanten, so da/8 also der 
vcrblcibcnde Zuschnitt an diesen Stellen konvexe Au^enkantcn hat. Hiermit beeinfluSt 
man die Form des Airbag- Hohlkorpcrs in dcr Gegend der freien Kante 49 in Figur 5. 
Zur Erzielung einer unsymmetrischen Form konnen wiederum der linke und der rechte 
Ausschnitt 62 verschicden gro/? gemacht werden und auch unterschiedliche Fonncn er- 
halten. 

Gefaltet wird dieser Zuschnitt nach Figur 9, die einer Ansicht des Zuschnitts nach Figur 
8 von unten her entspricht. In Figur 9 oben crkennt man eine Strecke 64, namlich einen 
Teil der Hauptkante 16. Dicse Strecke rcicht von dcr Mitte des linken Ausschnitts 62 bis 
zur Mitte des rechten Ausschnitts 62. Nach unten henimgcfaltet und schlie/flich in cin 
paralleles Stuck auslaufend sind die Strecken 66 rechts und links von der Strecke 64 der 
Hauptkante 16. Ganz unten ist der Gencratonnund 54 zu erkennen. 

Ebenso wie die Ausschnitte 20 konnen auch die Ausschnitte 62 zur Vcrstarkung des Ge- 
neratonnundes venvendct werden, also dort aufgenaht werden. Das Gleiche gilt fur die 
Ausschnitte 60 und bei geeigneter Form auch fur die Ausschnitte 56. 

Ahnlich wie es schon in der oben envahnten Schrift WO 94/18 033 (Bergcr) in Figur 19 
gezeigt wurde, kann die Bahn quer zur ihrer Langsrichtung gasdurchlassige Zonen 68 
(Figur 2) haben. Diese werden so angeordnct, dafi von jedem Zuschnitt 10 ein Mittel- 
stuck aus nonnalcm, gasdichtem Gewebe besteht, wahrend die gasdurchlassigen Zonen 
68 (nur zwei dargestellt) wcitcr au5erhalb liegen. 
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Variante 2 

Zur Hcrstcllung cincs Airbag- Hohlkorpers soli aus flachenhaftem, insbcsondcrc tcxtilcm 
Material cin cbencs Gcbilde nach Figur 12 erzeugt werden. Hicraus la/9t sich durch cinige 
Fait- und Verbindungsvorgange cin Hohlkorpcr gccignctcr Form herstellen. Dies zeigt 
die Schrift WO 94/18 033 (Bergcr 103). Figur 9 dort zeigt einen Zuschnitt, wie er dera 
cbencn Gebilde nach der hiesigen Figur 12 cntspricht. Daraus wird durch einigc Faltvor- 
gange uber Zwischenstadien nach den Figurcn 10 und 11 der WO- Schrift ein Hohlkorpcr 
nach Figur 8 gebildet. 

Wird ein Zuschnitt nach Figur 9 der WO- Schrift aus einer Bahn herausgeschnitten, so 
entsteht relativ viel Verschnitt, also Abfall. Durch die vorliegende Erfindung nach Vari- 
ante 2 soil der Abfall rninimiert werden. Zu diesem Zweck werden Bestandteile in Form 
gleichschenkliger Dreiccke 103 aus einer ersten Materialbahn 101 herausgeschnitten. Die 
Dreiccke 103 sind in dieser Materialbahn gegeneinander verschachtclt angeordnet. Ihre 
Spitzen zeigen abwechseind gegen den einen und den anderen Bahnrand. Es sind von 
diescn Dreiecken dann nur noch geringfugige Teile abzuschneiden, wie sie in Figur 10 
kreuzweise schraffiert dargestellt sind. Aus einer zweiten Materialbahn 107 werden An- 
satzstucke 114 herausgeschnitten, die ebcnfalls miteinander vcrschachtelt in dieser Bahn 
untergebracht sind. Die zweite Materialbahn ist wescntlich schmaler als die erste. Auch 
hier ergibt sich ein nur geringfiigiger Verschnitt in den Teilen, die kreuzweise schraffiert 
dargestellt sind. 

Figur 12 zeigt, wie zwei zueinander symmctrische Ansatzteile 109 an die beiden Flanken 
111 des gleichschenkligen Dreiecks 103 angesetzt sind. 

Innerhalb des zusammengesetzten Gebiides nach Figur 12 werden nun Faltkanten er- 
zeugt, namlich Innenfaltkanten 158i und Auflenfaltkanten 158a. Die Faltkanten sind 
durch strichpunktierte Linien dargestellt. Sie konncn durch Pragen, z.B. mit Hilfe einer 
erhitzten Prageleiste erzeugt werden. Der Hohlkorpcr wird dann gefaltet wie es aus der 
Schrift WO 94/18 033 (Bergcr 103) hervorgcht, und cinige der Kantcn werden miteinan- 
der verbunden, insbesondere vernaht. 
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Dic Figurcn 13, 14 und 15 zeigen cine weitcrc M6glichkcit. Aus cincr Matcrialbahn, ins- 
besondere Gcwcbcbahn 116 wcrdcn Hauptbcstandtcilc 118 hcrausgetrennt, die so ge- 
formt sind, daft sic bis auf ganz geringfugige Verschnittbcreichc (gckicuzt schrafficrt) 
die Matcrialbahn ausfullcn. Aus einer weiteren Matcrialbahn 120 wcrdcn Ansatzstucke 
122 und 124 gewonnen. Figur 15 zeigt, wie die Ansatzstuckc 122 und 124 mit dem 
Hauptbcstandtcil 118 verbunden wcrden. Man erhalt wiedcr annahernd die gleiche 
Grundfonn wie nach Figur 12 zur Bildung cincs Airbag- Hohlkorpers. Es wcrdcn auch 
hicr wieder (strichpunktiert dargestcllte) Faltlinien crzcugt, die die Hauptbestandteilc 118 
und die Ansatzstucke 122 und 124 durchlaufcn. Falls erforderiich, konnen noch weitere 
Ansatzstucke 125 gewonnen werden, cntwedcr aus eincr besondcren Matcrialbahn oder 
zusatzlich aus der Bahn 120 nach Figur 14. Im letztcren Fallc wird darauf geachtet, daf} 
die Ansatzstiicke 125 sich mit den Ansatzstiicken 122 und 124 gut innerhalb der Matcri- 
albahn 120 vcrschachteln. 

Die Figurcn 16 bis 18 zeigen cine andcre Moglichkeit, cin flachcnhaftes Materialstuck, 
ctwa nach Figur 12, zu erzeugen. Hicr wcrden innerhalb einer Materialbahn 126, spater 
in der Mittc anzuordnende Hauptbestandtcile 129, gegeneinander versctzt untcrgebracht. 
In einer Materialbahn 128 wcrdcn, ebenfalis gegeneinander versctzt, Ansatzstucke 134 
untcrgebracht. Auch in diesem Falle entstcht au/?erordentlich wenig Vcrschnitt, wie die 
kreuzweise schraffienen Flachcnstucke zcigcn. 

Die Hauptbestandteile 129 bestcn aus eincm moglichst weitgehend luftundurchlassigen 
Material, wahrend die Ansatzstucke, zumindest in Bercichen, luftdurchlassig sind. 

Figur 18 zcigt, wie die Hauptbestandtcile 129 mit zwei Ansatzstiicken 134 verbunden 
wcrden. Es werden wiederum die strichpunktiert dargcstellten Faltkanten gebildet und 
das Gebiide nach Figur 18, wic dargcstcllt in der oben genannten WO- Schrift zu eincm 
Airbag- Hohlkorpcr geforrat. 

Figur 19 zeigt cinen hiernach hergcstelltcn Airbag- Hohlkorpcr 136 mit cincr dem 
Haupttcil 129 entsprcchcndcn Aufprallflache 138, cincm Gcncratonnund 139 und luft- 
durchlassigen Abschnittcn 137, von dencn nur cincr dargcstellt ist. 
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Variante 3 

Ein Airbag- Hohlkorpcr lafit sich auch aus einer zwcilagig gcwcbten Materialbahn 140 
gcmafi Figur 20 crzcugcn. In dieser Bahn sind gcgcncinander vcrschachtclt Trapeze 142 
vorgesehen. Sic baben je cine lange Seite 144, eine kurze Scite 146 und schragliegende, 
geradlinige Schcnkcl 148. Langs der kuizen Seiten 146 und der Schcnkcl 148 sind beide 
Materialbahnen langs Streifen 146w, 154w und 148w miteinander verbunden. Dagcgen 
bleiben sic langs der langen Seiten 144 unvcrbunden. Im Falle ciner Bahn aus textilem 
Material, sind die Streifen 146w, 154w und 148w gewebt. Bei andercn Materialicn kon- 
nen die Streifen geklcbt oder genaht sein. Die einzelnen Trapeze 142 wcrden durch 
Schnitte etwa langs der Mitten der Streifen 148w und der in der Mine der Bahn angeord- 
neten Streifen 154w, und langen Seiten 144 herausgeschnitten. 

Man erhalt auf diese Weise kelchformigc Hohlkorpcr 158 nach Figur 21. Diese Hohl- 
korper sind nur oben (in Figur 21) offen. Es werden nun zur Erzeugung der gewunschten 
Airbagfonn entweder nur an der vordcrcn Seite oder nur an der ruckwartigen Seite oder 
an beiden Ansatzstucke befestigt. Sctzt man nur oberhalb einer gcstrichelt dargcstellten 
Geraden 162 etwas an, so genugt ein kleiner annahcrnd dreieckfonniger mittiger Ansatz 
164. Setzt man dagegen oberhalb einer Geraden 160 an, so erhalt die ruekwartige Wan- 
dung ein Ansatzstuck 150 in Form eines flachen Rechtccks. An der vordcren Wandung 
ist ein Ansatzstuck 152 anzubringen, in Form eines Dreiecks mit abgerundeten Schenkeln 
und grower als der Ansatz 164. Ferner werden fonngebende Ausschnitte gemacht, nam- 
lich 149 links und rechts. 

Die bisher offenen obcren Rander der kelchformigen Hohlkorpers 158 werden dann mit- 
einander verbunden, also vcrnaht, verklebt, verschwcySt, oder derglcichcn. Es ergibt sich 
damit der Airbag- Hohlkorper nach Figur 19, wobci der Mittelabschnitt 156 aus Figur 21 
die Aufprallflache 138 bildet. Die beiden Seitcnabschnitte 157 des Hohlkdrpers 158 bil- 
den die Seitcnwande des Airbag- Hohlkorpers und cnthalten die luftdurchlassigen Ab- 
schnitte 137. 

Durch die Anordnung der Trapeze in der Materialbahn 140 kommt man dort praktisch 
ohne Vcischnitt aus. Von dem kelchformigen Hohlkorpcr 158 wcrden nur kleinc Fla- 
chen, namlich fur die fonngebenden Ausschnitte 149 abgetrennt. Die anzusetzenden Ab- 
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schnittc 150, 152 odcr 164 wcrden aus cincr zwcitcn Matcrialbahn gewonnen, wic cs 
obcn anhand dcr Figurcn 11 und 14 bcschricbcn wurdc. Es cntstcht also wicderum au- 
/Jcrordcntlich wcnig Vcrschnitt. 

Die Kantcn kc und kd haben spicgclbildlichc Fonncn. Wcrden der Mittclabschnitt 156 
und der linke Seitcnabschnitt 157 langs einer Faltkante 166 zusammengefaltet, so liegen 
die freien Kanten kc und kd aufeinander und konncn in einer Ebene miteinander vcrnaht 
werden. Das gleiche gilt fur die freien Kantcn ke und kf. Schlie^iich werden die freien 
Kanten kg und kh nach Falten des ruckwartigen Abschnittes urn cine mittige Faltkante 
(hintcr der Faltkante 168) wicderum in cincr Ebene aufeinandergelegt und miteinander 
vernaht. Fur den Generatonnund 139 bleibt eine kleine Offnung iibrig, die entweder von 
dem Ansatzstiick 150 umgeben ist Oder, ohnc dieses Ansatzstuck, zwischen den inncrcn 
Endcn der freien Faltkanten kg und kh liegt. 

Dadurch, daft der kelchformige Hohlkorpcr nach Figur 21 unten und an den Seiten be- 
reits geschlossen ist, sind dort also keinc freien Kanten mehr miteinander zu verbinden, 
so da/3 die Vcrbindungsvorgange, insbesonderc Nahvorgange, gespart werden. 

Figur 22 zeigt perspektivisch eincn Airbag- Hohlkorper andcrcr Form, der insbesonderc 
fur die Beifahrerseite gecignet ist. Er ist aus Zuschnitten nach den Figurcn 23 und 24 
herstellbar. 

Die dcr zu schiitzenden Person zuzukehrende Aufprallflache ist hier an der Ruckseite zu 
denken. Die Blickrichtung ist also schrag von vorne gegen den Airbag und gegen die zu 
schutzende Person. 

Man erkcnnt in Figur 22 den Mittclabschnitt 192a, der hier vorne liegt. Hinten liegt der 
Mitteiabschnitt 192, der die Aufprallflache bildet. Um Faltkanten 193 und 194 sind Au- 
/Jenabschnittc 198 nach vorne bezichungsweise nach hinten geklappt und in cincr Naht 
miteinander vercinigt. Eine Naht vcrbindct die Schcnkcl 200a und 200b miteinander, ei- 
ne weitcrc die Schcnkcl 201a und 201b miteinander. Das lange Ansatzstuck 196 ist unten 
zu erkenncn. Es ist in einem Bogen nach vorne gekrummt und soil dann mit dem kurzen 
Ansatzstuck 197 verbunden wcrden, nachdem ein Gasgcnerator zwischen diesen Ansatz- 
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stucken eingefuhrt, und mit Hilfe bcsonderer Zusatzstucke befcstigt worden ist. Diese 
Zusatzstucke lasscn sich an den Kantcn 202 befestigen und haltcn ihrcrscits den Gasge- 
nerator. Sie sind hier nicht dargestellt. 

Die Figuren 23 und 24 zcigen Zuschnitte, aus denen dieser Hohlkorper gebildet wird. In 
einer doppcllagigen Materialbahn werden Trapeze gegeneinander versetzt angeordnet. 
Diese Trapeze 180a und 180b haben wesentlich steilere Flanken als die nach Figur 20. 
Die Trapeze konnen, ebenso wie in Figur 20, in beiden Halften einer Bahn angeordnet 
werden oder auch die ganze Breite einer Bahn einnehmen. Sie sind gegeneinander ver- 
schachtelt untergebracht, wie nach Figur 20. An den hcrausgeschnittcnen Trapezen wer- 
den dann fonngebende Ausschnitte 184a, b, bis 187a, b crzeugt. Die oberen Ausschnitte 
184a, b und 185a, b sind kleiner als die unteren Ausschnitte 186a, b und 187a, b. Die 
Fonnen der Ausschnitte werden je nach der erwiinschten Raumfonn des Airbag- 
Hohlkorpers gewahlt. 

Die frcien Kanten der formgebenderi Ausschnitte sind konvex oder z. T. gerade, wie un- 
ten in Figur 23 und 24. Damit verbleinben obcrc, waagerechte freie Kanten 190a und 
190b und untere freie Kanten 191a und 191b. Es werden nun innerhalb beider Trapeze 
180a, 180b Inncnfaltkanten 193, 194, z.B. durch Pragen crzeugt. 

Aus einer zweiten Materialbahn werden rechteckige Ansatzstiicke 196 und 197 herausge- 
trennt, die gleiche Breiten abcr unterschiedliche Langen haben, also ohne jeglichen Ver- 
schnitt aus dieser zweiten Materialbahn zu gewinnen sind. Die Ansatzstiicke 196 und 197 
werden spater an freien Kanten 191a und 191b der beiden Mittelabschnitte 192a, 192b 
befestigt, z.B. dort angenaht. 

Die Kanten des fonngebenden Ausschnines 184a des Trapezes 180a werden miteinandcr 
vcrbunden, ebenso die des fonngebenden Ausschnittes 185a desselben Trapezes. Das 
gleiche gilt fur die fonngebenden Ausschnitte 184b und 185b oben in Figur 24. Es erge- 
ben sich am Airbag- Hohlkorper Nahte, von denen 184b\ 185a 1 und 185b' oben in Figur 
22 dargestellt sind. Die Kanten der fonngebenden Ausschnitte haben vorzugsweisc 
spiegelbildliche Fonnen. 
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Anders ist cs bci den fonngebenden Ausschnittcn unten in Figur 23 und 24. Die Kanten 
202 und 204 des fonngebenden Ausschnittes 186a wcrden miteinander verbunden, eben- 
so die entsprechenden Kanten des fonngebenden Ausschnittes 187a. Dagegen bieiben die 
Kanten dcr fonngebenden Ausschnitte 186b und 187b in Figur 24 unverbunden. An die 
Kanten 206 und 208 konnen Aufnahmeteile (ebenfalls Zuschnitte) zur Befestigung cines 
Gasgenerators angenaht wcrden (dies ist in den Figuren nicht dargestellt). Der Gasgene- 
rator wird hierdurch zwischen den Ansatzstucken 196 und 197 untergebracht, was eben- 
falls nicht dargestellt ist. Diese Ansatzstucke umschliq/Sen den Gasgenerator (Figur 22 
unten) und wcrden schlie^lich an ihren freien Kanten 210a und 210b miteinander vcr- 
naht. 

Der Schenkel 200a des Trapezes 180a wird mit dem Schenkel 200b des Trapezes 180b 
verbunden, insbesondere vernaht. Ebenso werden die Schenkel 201a und 201b miteinan- 
der verbunden. Dann werden die oberen freien Kanten 190a und 190b miteinander ver- 
bunden. 



Die Figuren 25 bis 29 zeigen die Herstellung cines Airbags, der, bei entsprechenden 
Abmessungen, fur die Fahrerseite, wie auch fur die Beifahrerseite geeignet ist. Es wird 
ausgegangen von einem flachen Hohlkorpcr, der zweilagig gewebt ist. Dcr flache Hohl- 
korpcr hat abgerundete Eckcn 230, was sich ebenfalls durch Weben schon bewirken la/?t. 
Die in Figur 25 erkennbare Grundform ist die cines Viereckcs. Dies kann ein regeima/ft- 
ges Viereck sein, wie ein Quadrat, ein Rechteck, ein Trapez, ein Rhombus, oder ein un- 
regclm^Jiges Viereck mit unterschiedlichen Eckwinkeln und unterschiedlich langen Sei- 
ten. Zur Volumenbildung, also Schaffung der gewunschtcn Ticfe des Airbag- 
Hohlkorpcrs, werden von den abgcrundeten Ecken her formgebende Ausschnitte 232 
hergestellt, die gegen das Zentrum des Vierecks spitz zulaufen. 

Zur Bildung cines raumlichen Airbags mussen die obere Lage 234 und die in Figur 25 
nicht zu erkennende unterc Lage 234u auseinandergczogen wcrden (vgl. Figur 28). Zu 
diesem Zweck werden cine obere Au^cnfaltkante 236 und eine unterc 236u gebildet, die 
von den Spitzcn der fonngebenden Ausschnitte 232 gegen das Zentrum verlaufcn. Die 
jewcils obere und untere Au5enfaltkante konnen gleichzeitig durch Einfuhren und An- 
drucken von Warmclcistcn gepragt werden. In eincr dcr Lagen wird ein Loch 238 zum 
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Anschlu^ eines Gasgcncrators herausgcschnittcn, und zwar cntwcdcr zcntral, wic in Fi- 
gur 25 dargestcUt, oder scitlich versetzt. Ein Bcrcich 240, der das Loch 238 umgibt, wird 
verstarkt, cntwcdcr beim Wcbcn dcr obcrcn Lagc odcr durcb Aufbringcn von zusatzli- 
chcm Material. 

Figur 28 zcigt die obere Lage 234 und die untere Lage 234u in Richtung eines Pfeiles 
242 in Figur 25 gcsehcn. Man erkcnnt rechts die Kantcn y und z dcs fonngebenden Aus- 
schnittes dcr obcren Lage, links die Kanten y' und z 1 dcs gleichen Ausschnittcs in der un- 
tcren Lage. Man erkcnnt auch die beidcn Faltkanten 236, 236u. Wcrden die obere und 
die untere Lage in Richtung der Pfeile 244 auscinandcrgezogcn, was die Faltkanten er- 
leichtcrn, so crgibt sich cine Anordnung nach Figur 29, ebcnfalls gcsehen in Richtung 
des Pfeiles 242 in Figur 25. Es werden nun die Kanten y und z des fonngebenden Aus- 
schnittcs der obcrcn Lagc mitcinander verbunden, was durch Nahcn Kleben, Schwetffen 
odcr auf andcre Weise geschehen kann. Ebcnso wcrden die beiden Kanten y 1 und z 1 der 
untcrcn Lage miteinandcr verbunden. Somit ergibt sich, immcr noch aus der Richtung 
des Pfeiles 242 gcsehen, das kreuzformige Gebildc nach Figur 29. Der gleiche Vorgang 
wird an alien ubrigen dcr vicr Ecken wicderholt. Hicrdurch crhalt der Airbag- 
Hohlkorper seine Tiefc. 

Es ist an sich bekannt, das Aufblasen cines Airbags in Richtung gegen den Insasscn da- 
durch zu verzogcrn, da/? Verbindungen eingenaht wcrden, die beim Aufblasen erst dann 
durchrci^en, wenn dcr Airbag sich auch in seiner Brcitc cntfaltet. Nach Figur 25 bis 27 
werden Aufblassteuerungsverbindungen 246 eingewebt. Sie sind in Bercichen zwischen 
den fonngebenden Ausschnitten au/Jerhalb dcs das Loch 238 cnthaltenden Bereiches an- 
geordnet. Sic haben in Figur 25 V- form. Figur 26 zeigt funf andcre Ausfuhrungsformcn 
von Aufblassteuerungsverbindungen, namiich einzelne Geradcn, je zwei zueinandcr par- 
allel Geraden, U- form, Zick- Zack- form und Kreis. Auch andcre Formcn konncn an- 
gewandt wcrden. In jedem Falle wcrden die Aufblassteuerungsverbindungen mit einge- 
webt, was Nahvorgange crspart. 

Figur 27 zcigt cine andere Form ciner Aufblassteucmngsverbindung. Diese umgibt 
namiich spiralformig den das Loch 238 cnthaltenden Mittelabschnitt zwischen beiden 
Lagen. 
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Man kann auch zur Erzcugung der Aufblassteucrungsverbindungen die beidcn Lagen nur 
stellcnwcisc miteinander vcrbindcn, sic also zusammcnheften und sie dann spater verna- 
hen. 

Ufii sich der Airbag- Hohikorper auf die hicr beschriebcne Wcisc nicht ausrcichcnd gut 
dera Fahrzcuginncnraum anpassen, so kann man an mindestcns cincr der Seitenkanten 
248 der oberen und/oder unteren Lage noch relativ schmale Ansatzstiicke anbringen, die 
einerseits mit dem Rand der oberen Lage, andcrcrscits mit dem Rand der unteren Lage 
verbunden werden, und dadurch die Tiefe des Airbag- Hohlkorpers an dieser Stcllc erho- 
hen. 



Figur 30 zeigt einen Zuschnitt 302 aus Textilmaterial in Form eines Quadrats. Zur Bil- 
dung eines Generatormundes werden die vier Spitzen 320 des Quadrats abgeschnitten, 
und zwar so, dafi vier rechrwinklige Drciecke gleicher Gro^e entfernt werden. Ferner 
werden an den vier Seiten des Quadrats, in deren Mitte, formgebende Ausschnitte 324 
oder 324a hergestellt, und zwar entweder an alien Seiten rechtwinklige Ausschnitte 324, 
wie sie Figur 30 rechts zeigt, oder an alien Seiten spitze Ausschnitte 324a mit gekrumm- 
ten Kanten, wie sie Figur 30 links zeigt. Die Ausschnitte reichen in jedem Falle bis an die 
Ecken der quadratischen Aufprallflache 326 heran. Der Zweck dieser formgebenden 
Ausschnitte wird weiter unten eriautert. 

Der Zuschnitt wird zunachst urn eine Mittelgerade gefaltet, die parallel zu einer Seiten- 
kante vcrlauft und eine Au^enfaltkante 304 bildet. Der Zuschnitt wird dann wieder aus- 
einandergcfaltct, und es wird eine weitere Au/Jenfaltkante 306 gebildet, die mit der Au- 
/Jenfaltkante 304 ein rechtwinkliges Kreuz bildet. Die Au/tenfaltkante 306 verlauft also 
ebenfalls parallel zu einer der Seitenkanten. 

Der Zuschnitt 302 wird dann wieder auseinandergefaltet, und es werden Innenfaltkanten 
307, 308 gebildet, die in einer Diagonalen verlaufcn und somit durch ein den Faltkanten 
gemcinsamcs Zentmm, das spater einen zentralen Faltpunkt 311 bildet. Alle Faltkanten 
sind hier und in wcitcrcn Figurcn durch strichpunktierte Geraden dargestellt. Der Zu- 
schnitt wird nun in die Form nach Figur 302 gefaltet. 
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Figur 31 zcigt in Draufsicht den obcrcn Hauptabschnitt 312, dcr aus dem obcrcn Quadrat 
in Figur 30 gcbildct wurde. Dicscr Hauptabschnitt ist in seiner Langsrichtung (von oben 
nach unten in Figur 31 nicht gefaltet). Die gestrichelte Mittelgerade in Figur 31 bedeutet 
die Innenfaltkanten 307 und 308 der beiden, jetzt zusammengefalteten Zwickel 316 und 
318. Die Zwickel haben Au^cnfaltkanten 304 und 306. Nach Figur 31 licgen also ganz 
unten ein Hauptabschnitt 314, daruber rechts ein zusammengefalteter Zwickel 318, links 
ein zusammengefalteter Zwickel 316, und ganz oben der Hauptabschnitt 312. Man er- 
kennt hicr auch den zentralen Faltpunkt 311. 

Diese Faltvorgange lassen sich mit an sich bekannten Mitteln durchfuhren, namlich Falt- 
maschinen, die je ein Haltegestange haben, das zum Andriicken des Zuschnitts an cine 
festc, ebene Unterlage dient, und zwar dicht neben der zu bildenden Faltkante. Von ei- 
nem Gegengestange wird dann der freie Teil des Zuschnitts umgeklappt und nach Ent- 
fernen des Haltegestanges angedriickt. 

Der zusammengefaltete Zuschnitt hat oben in Figur 31 einen Generatonnund 321, der 
durch Abschneiden der vier Spitzen 320 des quadratischen Zuschnitts entstanden ist. 
Durch die formgebenden Ausschnitte 324 crgibt sich, wie es in Figur 31 rechts darge- 
stcllt ist, eine gerade Schnittkante 322. Werdcn statt der rcchtwinkligen formgebenden 
Ausschnitte 324 Ausschnitte 324a mit gekriimmten Kanten erzeugt (Figur 30 links), so 
ergeben sich Schnittkanten 322a, wie es links in Figur 31 gezcigt ist. Selbstverstandlich 
werden entwedcr gerade Schnittkanten 322 oder gekrummte Schnittkanten 322a auf bei- 
den Seiten erzeugt. Auf diese Weise lassen sich Airbags gewiinschter Tiefe und Form, z. 
B. Birnenform, crzeugen. Die den Schnittkanten 322 und 322a entsprechenden Wan- 
dungstciie des Airbags, die fur dessen Tiefe m^gebend sind, werden auch "Stcg" ge- 
nannt. 

Jeweils in einer Ebene werden vier Nahte hergestellt. Es werden namlich (rechts in Figur 
31) der Hauptabschnitt 312 mit der obcrcn Lagc des Zwickels 318 vernaht so wie unab- 
hangig davon der untere Hauptabschnitt 314 mit der unteren Lage des Zwickels 318. Das 
gleiche wird auf der in Figur 31 linken Scite durchgefuhrt. Es werden also vier einzelne 
Nahte 325 hergestellt, jede fur sich in einer Ebene. Die Nahte beginnen jeweils am Endc 
der Au0cnfaltkanten 306 bzw. 304 und enden beim Generatonnund 321. Die vier Nahte 
sind also voneinander unabhangig. Vor allem kreuzen sie sich nicht. Sic sind infolgedes- 
sen leicht zu uberprufen. * 
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Es crgibt sich cin Airbag- Hohlkorpcr, wic cr in Figur 32 aufgeblasen dargcstcllt ist. Er 
hat Au^enflachcn 327, dcrcn Fonn sich aus der Form dcr Schnittkanten 322a in Figur 30 
und 31 crgibt, und konischc Scitenflachen 323a cntsprechcnd den geraden Scitcnkantcn 
323 oben in Figur 31. Dicscr Airbag- Hohlkorpcr hat cine bcim Aufblascn dem Insasscn 
zugekchrtc Aufprallflache 326 von der etwaigen Form cines Quadrats, was nur in Figur 
30 durch punktiertc Geraden angedcutet ist. Ein solcher Airbag l^3t sich gut am Lenkrad 
unterbringen, ist also fiir die Fahrerseite besonders geeignct. Dicscr Airbag hat ctwa Bir- 
nenform. Vielc wcitere Formvarianten sind moglich. 

Im folgcndcn wird anhand dcr Figurcn 33 bis 36 cin Airbag mit rcchtcckigcr Aufprall- 
flache beschricben, der fur die Beifahrerseite besonders geeignct ist. Je nach dem durch 
das Fahrzeug vorgegebencn Raum und der Lagc dcr A- bzw. B- Saule werden dann 
Schnittkurvcn gewahlt, die zu cincr gceigneten Airbagform fiihren. In Figur 33 werden 
jedoch, lediglich der Einfachheit der Darstcllung wcgen, formgebende Ausschnittc 324 
mit geraden Schnittkanten dargcstcllt. 

Figur 33 zcigt cinen quadratischen Zuschnitt 329 zur Erzeugung cincs Airbag- 
Hohlkorpers mit ciner rechteckigen, also langgestreckten Aufprallflache 330. Auch hier 
sind Inncnfaltkanten 331, 332 als Mittelgcraden von zwei Zwickeln 334, 336 vorgeschen. 
Die zugchorigen Au/?enfaltkanten 338 bis 341 kreuzen cinander jedoch nicht, wic nach 
Figur 30. Vielmchr befindct sich zwischen den beiden von ihncn gebildeten Schnittpunk- 
ten 345, 346 cine zentralc Au/Jenfaltkante, im folgcnden "Zentralfaltkante" 344 genannt. 
In dem Schnittpunkt 345 am linken Endc der Zentralfaltkante 344 laufen die Innenfalt- 
kantc 331 und die beiden Ai^flcnfaltkantcn 338 und 339 zusammcn. Entsprcchcndcs gilt 
fur das rcchte Endc dcr Zentralfaltkante. Die Zentralfaltkante 344 und die Au^enfaltkan- 
te 339 schliqScn mitcinandcr eincn Winkcl fi cin. Glciches gilt fur die drei ubrigen Au- 
/Jenfaltkanten 338, 340 und 341. Dicscr Winkcl 0 kann vorzugsweisc 135° betragen odcr 
klciner sein. Die beiden Hauptabschnittc 347 und 348 befinden sich hicr bciderseits dcr 
Zentralfaltkante 344 und sind zum Tcil durch die Ai^cnfaltkantcn 338 und 340 bzw. 339 
und 341 begrenzt. 

Auch hicr werden die obcrc und die untere Spitze 349 zur Bildung cincs Generatormun- 
des 321 abgeschnitten. Ebenfalls werden formgebende Ausschnittc 324 crzeugt. Anstelie 
dcr hicr dargcstcllten rechtwinkligcn Ausschnitte konnen vorzugsweisc Ausschnittc 324a 
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mit gekrummmten Schnittkanten gewiinschtcr Form hcrgcstcllt wcrdcn, wic es anhand 
dcr Schnittkantcn 322a in Figur 30 beschricben wurdc. Es lasscn sich also auch hicr Air- 
bags greyer Ticfc mit gewiinschtcr AijScnfonn, cben durch Fonngcbung dcr Schnittkan- 
tcn, erzeugen. 

Figur 34 zeigt den zusammcngcfaltctcn Zuschnitt 329 mit dem Hauptabschnitt 348 an dcr 
Obcrflachc und den beiden zusammcngcfaltctcn Zwickcin 334 und 336 daruntcr. Diese 
licgen obcrhalb des jctzt unten licgenden Hauptabschnitts 347. Die Innenfaltkantcn 331 
und 332 dcr beiden Zwickcl sind hicr cbenfalls angedcutet. Bei cincm Winkcl von 135° 
vcrlaufcn die beiden Inncnfaltkanten 331 und 332 zucinander parallel. Es crgibt sich 
demnach (in Figur 34 unten) ein rclativ greyer Gcneratormund 321. Wunscht man cincn 
kleineren Gcneratormund, so kann man dies durch Verklcinem des Winkcls erreichen, 
wic die strichpunktierte Innenfaltkantcn 331V und 332' nur ungefahr andcuten. Man wird 
in diescm Falle die Langen der Aufprallflachc und dcr Zcntralfaltkantc vcrkleincrn. 

Anhand der Figuren 35 und 36 sollen nun die Fait- und Nah- oder Verbindungsvorgan- 
gc beschricben werden, durch die dcr Zuschnitt nach Figur 33 in die Form des zusam- 
mcngcfaltetcn Hohlkorpers nach Figur 34 ubergefuhrt wird. 

Zunachst wird der Zuschnitt langs der AuSenfaltkantc 341 gcfaltct (Fig. 35). Dcr rechte 
obere Teil des Zuschnitts nach Figur 33 wird nach hinten umgcfaltet, und zwar auch jen- 
scits des Schnittpunktcs 346, langs ciner hicr in ubcriangen Strichcn dargestclltcn Falt- 
kantc 352. Eckpunkte a, b und c (vgl. Figur 33) vom oben licgenden Hauptabschnitt 348 
und dem darunter gefaltetcn Zwickel 336 liegen dann iibereinander. Es wird nun cine 
Naht 350 von a uber b nach c hergestellt. Sic endct am Gcneratormund 321. Dann wird 
nach Figur 36 um die Au5cnfaltkantc 339 und ihre Vcriangcrung gcfaltct, wobci Tcile 
des Hauptabschnitts 347 nach oben wegstehen. Vcrnaht wird von cincm Eckpunkt d an, 
ubcr Eckpunkt c bis Eckpunkt f am Gcneratormund 321. (Naht 351) 

In dicscn beiden Fallen wurdc jeweils der oben liegende Hauptabschnitt mit der benach- 
barten Halfte dcr Zwickcl 334 und 336 vcrnaht. (Diese Halftcn sind in Figur 33 unten 
dargestellt). 



BNSOOCID: <WO 960598SA1_I_> 



WO 96/05986 




PCTAEP95/02549 



Im Zuge diescr beiden Nahvorgange bildct sich bci nur gcringcr Unterstiitzung die Zcn- 
tralfaltkantc 344, wahrend die beiden Hauptabschnitte 348 und 347 unter einem Winkel 
voneinander abstehen. 

Die beiden Hauptabschnitte werden nun urn die Zcntralfaltkante 344 deckungsgleich 
aufeinander gcfaltct. Bei dicsem Vorgang bilden sich fast automatisch beidseitig die In- 
ncnfaltkantcn 331 und 332 der Zwickel 334 und 336. Es ergibt sich somit die Lage nach 
Figur 34. 

Nun werden, jeweils in einer Ebene, zwei Nahte hergestellt, namlich zwischen den Eck- 
punktcn g, h und j einerseits und k, 1 und m andcrcrseits. (Sind, wic hicr, die Spit2en 
rechts und links im Zuschnitt stehen gcblieben, decken sich die Punkte c und j einerseits 
sowie f und m andererscits.) 

Es wurde bereits erwahnt, da£ bei textilera Material aus Kunstfasern, die freien Kanten 
miteinander verklebt oder verschwei^t werden konnen, da0 also keine Nahte erzeugt 
werden miissen. Entsprechendes gilt fur Kunststoff- Folic 

Die in dicser Weise gebildetcn Hohlkdrpcr fiir die Airbags solien in der Nachbarschaft 
des Generatormundes 321 cine Verstarkung aus einer oder mehreren Lagen Textilmate- 
rial zum Schutz gegen die aus dem Generator stromenden hey5en Gase erhalten. Figur 37 
zeigt dies anhand eines Airbag- Hohlkorpers mit quadratischer Aufprallflache nach den 
Figuren 30 und 31. Entsprechendes gilt fiir Hohlkorper mit rechteckiger Aufprallflache 
nach Figur 33 und 34. 

In Figur 37 ist oben ein Verstarkungshauptabschnitt 364 dargestcllt. Normalcrweise 
mu^te fur den obercn und untcrcn Hauptabschnitt sowie fur jeden der Zwickel je ein 
Verstarkungsabschnitt vorgesehen und mit angenaht werden. Wic Figur 38 zeigt, kann 
man jedoch alle Vcrstarkungsabschnitte in einem quadratischen Verstarkungszuschnitt 
362 zusammenfassen. Dieser Verstarkungszuschnitt ist ahnlich aufgebaut, wie der Zu- 
schnitt fur den Airbag nach Figur 30. Er hat also oben und unten einen Verstarkungs- 
Hauptabschnitt 364 und rechts und links einen Verstarkungszwickcl 366. Der Zuschnitt 
hat Au/Senfaltkanten 368, die einander in einem gedachten Zentrum kreuzen, sowie eine 
einzige durchgehende Inncnfaltkante 370. Eine Mitteloffnung 363 ist herausgeschnitten. 
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Dcr Verstarkungszuschnitt 362 wird in der gleichcn Weise gefaltet, wic dcr Zuschnitt 
nach Figur 30 und 31. Er wird dann uber den zusammcngcfaltctcn Zuschnitt 302 fur den 
Airbag- Hohlkorper gestulpt, so dafi sich die Lage nach Figur 37 crgibt. Die einzeinen 
Teilc des Vcrstarkungszuschnitts werden nun gemeinsam mit den einzeinen Teiicn des 
Zuschnitts fiir den Airbag- Hohlkorper durch in Umfangsrichtung verlaufcnde Nahte 372 
vernaht. Soli die Verstarkung nicht einlagig, sondern mehrlagig sein, so werden rachrere 
Verstarkungszuschnitte 362 ubereinander gestulpt. Auch in diesem Falle wird nur einmal 
vernaht, namlich der Airbag- Hohlkorper zusammen mit alien Vcrstarkungszuschnitten. 

Nach dem Herstellen der Nahte wird der textile Hohlkorper durch den Generatonnund 
hindurch umgestulpt, so dzfi die zunachst freien Nahtrander inncn liegen. 

Statt einen Verstarkungsabschnitt aufzubringen, kann man in einem den Generatonnund 
321 umgebenden Bereich durch Weben cin ausreichend dickes Material erzeugen. 

Wie gczeigt wurde, l^Jt sich untcr Verwendung eines einstuckigen, vorgcfalteten Zu- 
schnitts und dessen Vemahen in jeweils ciner Ebcne der Fertigungsproze^ weitgehend 
automatisiercn, was eine erhebliche Kosteneinsparung bedeutet. Voraussetzung dafur 
sind bei der Herstcllung eines tcxtilen Airbags cin- oder mehrlagige unbeschichtete Ge- 
webe gleicher Fadendichte und gleichen Filamentgarntyps. An der den zu schutzenden 
Insassen abgewandten Seite des Airbag mu5 das Gewebe eine hohere Luftdurchlassigkeit 
haben als an der Aufprallflache. Die Luftdurchlassigkeitswerte lassen sich durch gecig- 
nete Bindungen erzielen. Festigkeit und Dehnung des Gewebes sind in Kett- und Schu^- 
richtung gleich. Die Gasdurchlassigkeitskurven eines solchen Gewebes sind dann untcr- 
schiedlichen Belastungsvcrhaltnisscn optimal angepa^t. 
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BEZUGSZEICHEN 
Variante 1 



10 


Zuschnitt 


12 


Spitze 


14, 15 


Seitcnkante 


16 


Hauptkantc 


18 


Endabschnitt 


20 


Ausschnitt 


22 


Balm 


24 


Innen- Faltkante 


28, 30 


Zuschnitt- Tcil 


32 


Stelle 


34, 36 


Scitcnkantenabschnitt 


37 


Inncn- Faltkante 


38 


Stuck der Mittclgeraden 


39 


Naht 


40 


Inncn- Faltkante 


41 


quadratischer Abschnitt 


42 


zusammengcfalteter Teil 


43 


oberes Dreieck 


44 


Scitcnkantenabschnitt 


45 


untercs Dreieck 


46 


Naht 


48 


Audenkante 


49 


freie Kante 


50 


Stuck 


51 


Scitcnkantenabschnitt 


52 


Rohr 


54 


Gcneratonnund 


56, 58 


Ausschnitt 


60, 62 


Ausschnitt 


64 


Streckc 


66 


Endabschnitt 
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68 gasdurchlassigc Zone 

69 Faitkantc 

Variante 2 

101 Materialbahn 

103 glcichschcnkligcs Dreicck 

105 Mittelhdhe 

107 Materialbahn 

109 Ansatzstuck 

111 Ranke 

114 Ansatzkante 

116 Materialbahn 

1 18 Hauptbestandteil 

120 Materialbahn 

122, 124, 125 Ansatzstuck 

126, 128 Materialbahn 

129 Hauptbestandteil 

132 Spitze 

134 Ansatzstuck 

Variante 3 

136 Airbag- Hohlkorper 

137 Luftdurchlassiger Abschnitt 

138 Aufpraliflache 

1 39 Generatonnund 

140 Materialbahn 
142 Trapez 

144 lange Seitc 

146 kuize Seite 
146w, 148w Streifen 

148 Schenkel 

149 formgebender Ausschnitt 
150, 152 Ansatzstuck 

154 Streifen 

156 Mittelabschnitt 

157 Scitcnabschnitt 
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158 kclchfonniger HohlkSrpcr 

160, 162 Gcradc 

164 mittigcr Ansatz 

166, 168 Faltkante 

179 Airbag- Hohlkorper 



180a, 180b Trapcz 

184a, b bis 187a, b formgcbcndcr Ausschnitt 
184b 1 , 185a 1 , b' Naht 



190a, 190b roittigc frcic Kantcn 

191a, 191b mittigc frcic Kantcn 

192a, 192b Mittelabschnitt 

193, 194 Inncnfaltkantc 

196, 197 Ansatzstiick 

198 Auffcnabschnitt 

199 Aufpraliflachc 
200a, b, 201a ,b Schcnkci 
202,204 Kantc 

206, 208 Kantc 

210a, 210b frcic Kantc 

kc bis kh frcic Kantcn 

Variante 4 

230 Rundung 

232 formgcbcndcr Ausschnitt 

234 obcrc Lagc 

234u unterc Lagc 

236 Ai^cnfaltkantc 

238 Loch 

240 Bcreich 

242, 244 Pfcil 

246 Aufblasstcuerungsvcrbindung 

248 Scitcnkantc 

y, z, y\ z' Kantc 



OMcrw-irv ^wr\ ocacooca 1 i ^ 
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Variante 5 



302 Zuschnitt 

304, 306 Auflenfaltkante 

307, 308 Inncnfaltkantc 

311 zentraler Faltpunkt 

312, 314 Hauptabschnitt 

316, 318 Zwickel 

320 Spitzc 

321 Generatonnund 
322, 322a Schnittkante 
323 Scitcnkantc 
323a Seitenflache 

324, 324a formgebender Ausschnitt 

325 Naht 

326 Aufprallflache 

327 AuScnflachc 

329 Zuschnitt 

330 Aufprailflachc 
331, 332 Inncnfaltkante 
334, 336 Zwickel 

338 bis 341 Au^cnfaltkante 

344 Zcntralfaltkante 

345, 346 Schnittpunkt 

347, 348 Hauptabschnitt 

349 Spitzc 

350, 351 Naht 

352 Faltkantc 

362 Vcrstarkungszuschnitt 

363 Mittcloffnung 

364 Vcrstarkungs- Hauptabschnitt 
366 Vcrstarkungszwickcl 

368 Au^enfaltkantc 

370 Inncnfaltkantc 

372 Naht 
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PATENTANSPRUCHE 
Variante 1 

1. Vcrfahrcn zur Herstcllung eines Airbag- Hohlkorpers aus cincm cinzigcn, insbe- 
sondcrc cinstuckigen Zuschnitt (10), dcr aus Textilmatcrial odcr Kunststoff- Folic 
besteht, dadurch gekennzeichnet, 

a) daft aus cincr einlagigen Materialbahn (22) dicht nebcncinandcr Dreiecke 
ausgcschnittcn werden, dercn Spitzen, in Bahnlagsrichtung betrachtet, ab- 
wcchsclnd gegcn den cincn und den andercn Bahnrand weiscn, 

b) d^S die Dreiecke eine Spitze (12), von dieser ausgehende Seitenkanten (14, 
15) und eine deren andere Enden verbindende Hauptkante (16) haben, 

c) da0 ein dcr Spitze (12) benachbarter Teil des Zuschnitts von ctwa der Breite 
eines Viertels einer der Seitenkanten (14) urn eine Faltkante (24) gcfaltet 
wird, die unter einem rechten Winkel zu dieser Seitenkante (14) verlauft, 
derart, da0 dann zwei Seitenkantenabschnitte (34, 36) aufeinandcrliegen, 

d) dafi diese Seitenkantenabschnitte (34, 36) miteinander vcrbunden werden, 

e) daft dann der andcre der Spitze (12) benachbarte Teil des Zuschnitts von 
gleicher Breite urn cine entsprechend angeordncte Inncn- Faltkante (37) und 
urn ein Stuck einer Mittelgeraden des Dreiecks (Innen- Faltkante 38) gefaltet 
wird, derart, d^S dann wiederum Seitenkantenabschnitte (48, 51) aufeinan- 
dcrliegen, 

f) da/3 auch diese Seitenkantenabschnitte (48, 51) miteinander verbunden wer- 
den, 

g) d^ die dann noch frcicn Abschnitte (44) dcr beiden Seitenkanten (14, 15) 
aufeinandcrgelegt und miteinander verbunden werden, 

h) d^ die beiden Abschnitte der Hauptkante (16) beiderseits ihrcr Mittc aufein- 
andergelegt und miteinander verbunden werden und 

i) dzfi zur Bildung eines Generatonnundes (54, Fig. 5) die beiden von den Sei- 
tenkanten (14, 15) und der Hauptkante (16) gebildcten Endabschnitte (18) 
abgeschnitten werden. 

(Figuren 1 bis 5) 



BNSOOCID: <WO 960S986A1_I_> 



WO 96/05986 PCT/EP95/02549 

34 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, die Drcicke rechtwinklig 
und gleichschenklig sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 

a) da0, insbesondcre vor den Fait- und Vcrbindungsvorgangen, in der Mitte der 
Hauptkante (16) ein dicicckigcr Ausschnitt (20) hergestellt wird, und 

b) dafi die freien Kanten dieses Ausschnitts (20) aufeinandergelegt und mitein- 
ander verbunden werden. (Naht 46). 

(Figurcn 1 und 5) 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da/3 das Material des drci- 
eckigen Ausschnitts (20) zum Verstarken der dem Generatormund (54) benachbar- 
ten Zuschnittstcile verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
da0 die Seitcnkanten (14) etwa in ihrer Mitte Ausschnitte (56)- in Form flacher 
Dreiccke, jedoch mit konkav gekrummten Kanten haben. (Figuren 6 und 8) 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, d^J an der Spitze (12) des 
Dreiecks die Seitenkanten (14, 15) abgerundet sind, derart, da/? sich ein vergro/Ser- 
ter Spitzenwinkel ergibt. (Figurcn 6 und 8) 

7. Verfahren nach einem der Anspriichc 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi aus 
dem Zuschnitt in den der Spitze benachbarten Halften der Seitenkanten (14, 15) 
Ausschnitte (60) in Form etwa rechtwinkliger Dreiecke hergestellt werden. (Figur 
7) 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Bildung ei- 
nes Airbag- Hohlkdrpers abweichender Form, von der Hauptkante (16) ausgehend, 
in gleichen Abstanden beiderseits ihrer Mitte dreieckige Ausschnitte (62) mit ins- 
besondcre konkaven Kanten hergestellt werden. (Figur 8) 
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9. Vcrfahrcn nach Anspruch 4, 6 odcr 7, dadurch gekennzeichnet, da/? die beiden 
Ausschnitte (56, 60, 62) zur Bildung cincr asymmctrischen Form des Airbags, un- 
gleiche Grc^cn und/odcr Formcn haben. (Figurcn 6, 7, 8) 

10. Vcrfahrcn nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi dcr Zuschnitt um zwei 
Faltkantcn (69) gcfaltct wird, die rcchtwinklig zur Hauptkantc (16) durch die Aus- 
schnitte (62) veriaufen, derart, dafi Endabschnittc (66) zum Tcil auf cine Strecke 
(64) des Hauptabschnitts gefaltet werden, zum Teil zu cincm davon abstchenden 
Generatormund (54) (Figur 8 und 9) 

11. Verfahren nach cincm dcr vorangchenden Anspriiche, dadurchgekennzeichnet, 
dafi die Bahn und die Zuschnitte aus Textilmoteriol bestehen, das aus Kunstfascrn 
hcrgcstcllt ist, und dafi die freicn Kanten der Zuschnitte miteinandcr vernaht, ver- 
schweySt odcr vcrklcbt werden. 

12. Vcrfahrcn nach einem dcr Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Bahn und die Zuschnitte aus Kunststoff- Folie bestehen und dafi ihre freien Kanten 
miteinander verschweifit oder verklebt werden. 

13. Verfahren nach cincm der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
miteinandcr zu verbindenden Rander der Zuschnitte von cinem U- formig gefaltc- 
tcn Verstarkungsband umfa/St werden, das damn mit den Randern vernaht wird. 

14. Verfahren nach cincm dcr Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 

a) da0 die Matcrialbahn Ausbloslocher odcr gasduchldssige Zonen (68) hat, 
namlich Zonen, die aus cincm starker gasdurchlassigcn Material bestehen, als 
der Rest der Bahn, 

b) dafi die Ausblaslocher oder gasdurchlassigcn Zonen (68) in dcr Bahn so an- 
geordnct sind, dafi sic bciin fertigen, aufgcblascncn Airbag an Stcllcn au/9cr- 
halb einer dem Insasscn zugekchrten Aufprallflachc liegen. 

(Figur 2) 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, da^ die gasdurchlassigcn 
Zonen (68) die Form von in Bahnquerrichtung vcrlaufcnden Strcifen haben. 
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16. Vcrfahrcn zur Hcrstcllung cincs (insbesondcre tcxtilcn) Hohlkorpers fiir cincn Air- 
bag, wobci Bcstandtcilc cincr flachcnhaften Gnindfonn aus gctrcnntcn Material- 
bahncn gewonnen und dann mitcinandcr vcrbundcn, insbesondcre zusammenge- 
naht werden, dadurch gekennzeichnet, da/J die Bestandteile einc solche Form und 
Anordnung inncrhalb jeder der Materialbahnen haben, da0 nur geringfugige Fla- 
chenstucke bcim Zuschncidcn ubrig bleiben, also der notwendige Verschnitt mi- 
nimiert wird. (Fig. 10 - 17) 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

a) da0 aus der cincn Matcrialbahn (101) Bestandteile in Form gleichschenkliger 
Dreiecke (103) herausgetrennt werden, deren Mittclhohen (105) der Breite 
der Bahn (101) entsprechen und deren Spitzen abwechselnd gcgen den eincn 
und den anderen Bahnrand weiscn, 

b) dzyfif aus ciner zwciten Materialbahn (107) Ansatzstucke (109) fur die beiden 
Schenkel der dreieckigen Bestandteile gewonnen werden, 

c) da/9 geradiinige Ansatzkanten (114) der Ansatzstucke (109) mit je einem der 
Rander der zweiten Bahn zusammenfallen und 

d) daft die Ansatzstiickc innerhalb der zweiten Materialbahn (107) mitcinandcr 
vcrschachtelt untergebracht sind. 

(Fig. 10 - 12) 

18. Vcrfahrcn nach Anspruch 16, dadurch gekennzeiebnet, 

a) d^J aus der cincn Matcrialbahn (116) Hauptbcstandteilc (118) der annahernd 
endgultigen Form gewonnen werden, deren Trennlinien bis auf geringfugige 
Ausschnitte zusammenfallen, 

b) da/3 aus einer zweiten Materialbahn (120) Ansatzstucke (122, 124) fur die 
beiden den Trennlinien entsprcchenden Rander der Hauptbestandteile (118) 
gewonnen werden und 

c) dafi die Ansatzstucke innerhalb der zweiten Materialbahn miteinander ver- 
schachtclt untergebracht sind. 



(Fig. 13, 14, 14a) 
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19. Vcrfahrcn nach Anspmch 16, dadurch gekennzeichnet, 

a) d^? aus dcr einen Materialbahn (126) Hauptbcstandtcilc (129) mit cincr ctwa 
U- formigen Kontur mit mittigcr Spitzc (132) gewonnen werden, deren Spit- 
zcn (132) abwcchsclnd gcgen den cincn und den andcren Bahnrand weisen, 

b) dafi aus cincr zwcitcn Materialbahn (128) Ansatzstucke (134) fur die bcidcn 
Seitenflamken der Hauptbestandteilc (129) gewonnen wcrden, 

c) dafi geradlinige Kanten der Ansatzstucke (134) mit je einem der Rander dcr 
zwcitcn Materialbahn (128) zusammcnfallcn una 

d) dafi die Ansatzstucke inncrhalb der zweiten Materialbahn miteinander ver- 
schachtelt untergebracht sind. 

(Fig. 16 - 19) 

Variante 3 

20. Verfahrcn zur Hcrstellung cines textilen Hohlkorpers fur cincn Airbag, dadurch 
gekennzeichnet, 

a) da/? in Langsrichtung cincr zweilagig gewebten Materialbahn (140) hintcr- 
cinander Trapeze (142) angeordnet sind, dcrcn kurze Seiten (146) abwech- 
selnd am einen und am andcren Bahnrand liegen, 

b) dafi langs dcr Schenkel (148) und der kuizen Scitcn (146) der Trapeze die 
beiden Lagcn eingewebte Sireifen (148w, 146w, 154w) miteinander verbun- 
den, aber langs der langen Scitcn (144) unvcrbunden sind, 

c) d*^ zur Bildung von Hohlkorpcrn, die Trapeze (142) durch Schnitte inncr- 
halb und in Langsrichtung der Strcifcn (148w) aus der zwciiagigen Bahn 
herausgetrennt wcrdcn, 

d) dafi an der offenen Seitc in beiden Lagcn formgebende Ausschnittc (149) cr- 
zeugt wcrdcn, 

c) da^ an die offenc Scitc mindestens eincr dcr Lagcn cin Ansatzstuck (150, 
152, 164) befestigt wird und 

f) d^ zum Schli^en des Hohlkorpers, bis auf cincn Gcncratormund (139, Fig. 
20), freie Kanten (kc, kd; ke, kf) der obcrcn Lagc und frcie Kanten (kg, kh) 
der untcren Lagc miteinander verbunden (insbesondere vernaht) wcrdcn. 

(Fig. 20 und 21) 



BNSDOC1D: <WO 960S986AlJ_> 



WO SW05986 PCI7EP95/02549 

38 



21. Vcrfahrcn nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, d^J die Trapeze (142) sich 
fiber die halbcn Brciten der zwcilagigcn Gewebebahn erstrecken, dcrart, dafi ihre 
kurzen Seiten in je cinem Streifen (154) aneinandergrenzcn und die langen Seiten 
(144) gegeneinander of fen sind. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dafi die beiden 
Gewebebahnen zweilagig gewebt sind und dafi die Streifen (146w, 148w, 154) 
durch Webcn erzeugt wcrden, 

23. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dafi zwci getrenn- 
tc, ubereinanderliegende Gewebebahnen verwendet werden und dafi die Streifen 
(146w, 148w, 154) durch Nahen, Kleben oder Schwei^en erzeugt wcrden. 

24. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dafi die obere und 
die untere Lage durch ihre Webart unterschiedliche Luftdurchlassigkeit haben und 
dafi der die Aufprallflache bildende Mittelabschnitt (156) inncrhalb der einen Lage 
geringe Luftdurchlassigkeit hat. 

25. Verfahren zur Erzeugung cines insbesonderc fur die Beifahrerseite geeigneten 
Airbag- Hohlkorpers (179) von etwaiger Schuhfonn, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi aus einer zweilagig gewebtcn Materialbahn Trapeze (180, 181) mit rcla- 
tiv steilen Schenkeln (200a bis 200d) herausgctrennt werden, 

b) dafi an den Ecken der kurzen Seiten und nahe den Ecken der langen Seiten 
der Trapeze forragebende Ausschnitte (184, 185, 186 bis 189) hergesteilt 
wcrden, 

c) dafi an hierdurch sich ergebenden kurzen und ctwa mittigen Kanten (191) 
inncrhalb der langen Seiten der Trapeze der obcren und der unteren Lage ct- 
wa rechteckige Ansatzstucke (196, 197) gleichcr Brcite abcr unterschiedli- 
chcr Langen befestigt werden, 

d) dafi urn Innenfoltkonten (193, 194), die in beiden Lagen von Punkten nahe 
den ursprunglichen Ecken der kurzen Seiten zu den Enden der kurzen freien 
Kanten (191) verlaufen, die beiden Au5enabschnitte hereingefaltet werden, 
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e) dap die den Schenkeln (200a bis 200d) entsprechenden AuScnrandcr jedes 
der Au^enabschnitte (198) der einen Lage mit einem der AuSenrander des 
Au^cnabschnittes der anderen Lage verbundcn, insbcsondere vernaht wer- 
den, 

f) daft die au^cren Kanten (202) jedes der formgcbcnden Ausschnittc (186, 
187) des Trapezes (180) der einen Lage mit den inneren Kanten (204) des- 
selben formgcbcnden Ausschnittes verbundcn wcrdcn und 

g) dap die frcien Enden der etwa rechteckigen Ansatzstucke (196, 197) nach 
dem Anbringen eines Gasgenerators urn diesen bemm zusammengelegt und 
miteinander vcrbunden werden. 

(Fig. 22 bis 24) 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafi innerhalb der Au5en- 
abschnitte (198) Filterzonen, insbesondere in Gcstalt eines Gewebes vorgesehen 
sind, das durch seine Webart cine geringcre Dichte hat, als der die Aufprallflache 
(199) bildende Mittelabschnitt (192a). 

27. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dap zum Anbringen des 
Gasgenerators zwei Ansatzstucke, insbesondere aus Gewebc, an den au^cren Kan- 
ten (206) der den mittigen freicn Kanten (191) benachbarten formgebenden Aus- 
schnittc (188, 189) befestigt werden. 

28. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dap vor dem Fallen die 
Innenfaltlinien (193, 194) gepragt werden. 
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Variante 4 

29. Vcrfahrcn zur Herstellung cincs Hohlkorpers fur cinen Airbag, dcr fiir die Fahrer- 
und die Beifahrerseite geeignet ist, 

a) wobei ausgegangen wird von einem flacben Hohlkdrper, der die Form cines 
zweilagigcn, rcgclma/3igcn oder unregelma/frgen Vierecks bat und dessen 
Rander geschlosscn, insbesondere miteinander verwebt sind und 

b) die obere und die unterc Lage (234, 234u) auseinandergezogen werden und 
innerhalb jeder der beiden Lagen in den Eckbereicben Verbindungen herge- 
stellt werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

c) dafi der flache Hohlkorper zweilagig gewebt wird und insbesondere anstelle 
seiner vier Ecken nach au0cn weisende Rundungen (230) rapportma/9ig ge- 
webt werden, 

d) im Bereich der vier Ecken formgebende Ausschnitte (232) hergestellt wer- 
den, die gegen das Zentrum der Zuschnittc spitz zulaufen, und gerade oder 
konvex gekruramte Rander haben, 

e) da/J die Rander (y, z) der formgebenden Ausschnitte der oberen Lage fiir sich 
und die (y\ z') der unteren Lage fiir sich miteinander verbunden werden. 

(Fig. 25 - 29) 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, da/J vor dem Auseinan- 
derziehen der oberen und der unteren Lage in diesen nach au/9en vorstehende Fait- 
kanten (AuSenfaltkanten 236) hergestellt werden, die von den Spitzen der Aus- 
schnitte gegen das Zentrum der beiden Lagen vcrlaufen. 



31. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafi die Au£cnfaltkanten 
(236) geprdgt werden, insbesondere untcr Verwendung von Warmeleisten. 

32. Verfahren nach Anspruch 29, wobei in der einen Lage (234) des flachen Hohlkor- 
pcrs ein Loch (238) zum Anschlu^ eines Gasgenerators vorgesehen ist, 

dadurch gekennzeichnet, da/? dieser Zuschnitt in einem Bereich (240) in der Um- 
gebung des Loches, insbesondere durch Weben, verstarkt ist. 
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33. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, da£ in cincm Bercich au- 
/ferhalb cincs Lochcs (238) fur cincn Gasgcrator Aufblassteuerungsverbindungen 
(246) cingcwcbt werden, derart, dafi sic die beiden Lagcn stcllcnwcisc mitcinandcr 
vcrbinden und erzwingen, da/9 der Airbag sich bcim Beginn des Aufblasens, vor 
dem Durchrci^cn dcr Verbindungen bevorzugt in seiner Breitc cntwickelt. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, d^? die Aufblassteue- 
nuigsverbindungen linienformig sind und in den Bercichen zwischen den formgc- 
benden Ausschnitten angeordnet sind. 

35. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dafi die Aufblassteue- 
rungsverbindungen linienformig sind und die Mine der Gewebestiicke umgeben 
und zwar au5erhalb des Ortes des Gasgeneratorloches und cinwarts von den form- 
gebenden Ausschnitten. 

36. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafi an mindestens einer 
der Seitenkanten der viereckigen Zuschnitte Erweiterungsstucke angebracht wer- 
den, die den fertigen Airbag der Fahrzeugkontur, insbesondere auf der Beifahrer- 
seitc, anpassen. 

37. Verfahren nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, da/? die Erweiterungs- 
stucke rclativ schmale Streifen von der Lange einer Seitenkante sind, deren eigene 
Kanten parallel oder schrag zueinnander verlaufen. 

38. Verfahren nach eincm der Anspriiche 20 bis 37, dadurch gekennzeichnet, d^ 
Streifen, die beide Lagcn miteinander vcrbindend, beim Weben nur stellenweise 
zusammengcheftet werden, und dafi spater beide Lagcn langs der Streifen mitein- 
ander vernaht werden. 
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Variante 5 

39. Vcrfahrcn zur Hcrstellung eincs (insbcsondcrc textilcn) Hohlkorpcrs fur einen Air- 
bag mit einer etwa rechteckigen Aufprallflache (30) und einer bcachtlichcn Tiefe 
qucr zur Aufprallflache, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi aus einlagigem, insbcsonderc tcxtilcm Material ein einstuckiger, zumin- 
dest annahemd quadratischer Zuschnitt (29) hcrgcstcllt wird, 

b) dafi im Vcrlauf von Faltvorgangen langs dcr cincn Diagonolen des Quadrats 
FaUkanten gcbildct werden, und 

c) davon cin zcntralcr Abschnitt eine Zentralfaltkante (44) nach Art cincr Au- 
fienfaltkante bildct, in der zwei Hauptabschnitte (47, 48) des Zuschnitts in- 
cinandcr ubergehen, 

d) dafi zur Bildung von zwei Zwickeln (34, 36), die zwischen die beiden Haupt- 
abschnitte jeder Lagc zu falten sind, die beiden verbleibcnden Au^enstucke 
der Diagonalen Innenfaltkanten (31, 32) bilden, 

e) ddfi von den beiden Enden der Zcntralfaltkante her jc zwei Au/fcnfaltkanten 
(40) gegen die Quadratsciten vcrlaufen, und zwar unter vier gleichen Win- 
keln fi von je insbcsonderc 135° oder weniger gegenuber der Zentralfaltkante 
(44), 

f) d^? die beiden Zwickel (34, 36) zwischen die beiden Hauptabschnitte (47, 
48) in vier dicht aufeinanderliegende Lagcn gcfaltet werden und 

g) daft jeder freie Rand jedes der Zwickel mit dem freien Rand des benachbar- 
ten Hauptabschnitts verbunden wird. 

(Figur 33) 

40. Verfahrcn zur Hcrstellung eines (insbesondere textilen) Hohlkorpcrs fur cincn Air- 
bag mit ciner ctwa quadratischen Aufprallflache (26) und einer beachtlichen Tiefe 
quer zur Aufprallflache, dadurch gekennzeichnet, daft die Verfahrensschritte nach 
Anspruch 1 vcrfolgt werden, wobei jedoch in jeder Lagc zur Bildung dcr beiden 
Zwickel (16, 18) 

a) langs der einen Diagonalen eine durchgehende Inncnfaltkante (7, 8) ohne 
Zentralfaltkante gebildet wird und 

b) langs der beiden Mitteigcraden des Quadrats Au^cnfaltkantcn (4, 6) gebildet 
werden, die sich in eincm zcntralen Faltpunkt (11) kreuzen. 
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41. Vcrfahrcn nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dafi, insbcsondcrc vor den 
Faltvorgangen, der Zcntralfaltkantc gcgcnubcrliegende Spitzen (49) des Quadrats 
zur Bildung cincs Gcncratormundes abgctrcnnt werden. 

42. Verfahrcn nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, da0, insbesondere vor den 
Faltvorgangen, alle vier Spitzen (20) des Quadrats abgctrcnnt werden. 

43. Verfahren nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, da£, insbesondere 
vor den Faltvorgangen, von den Ecken der erwunschten Aufprallflache her gegen 
die Au/tenkanten des Zuschnitts formgebende Ausschnitte (24, 24a) erzeugt wer- 
den. 

44. Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, da/3 die formgebenden 
Ausschnitte (24a) durch nach auSen konvexe Schnittkanten (22a) erzeugt werden, 
die gcgeneinander und gegen die Ecken der Aufprallflache spitz zulaufen. (Figur 1) 

45. Verfahren nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, dzfi in folgender 
Rcihenfolge gefaltet und verbunden, insbesondere genaht wird: 

a) der Zuschnitt wird um nur cine der Aii/3enfaltkanten (4, 41) zwischen dem 
einen Hauptabschnitt (14, 48) und einem der Zwickel (18, 36) gefaltet, 

b) die freien Rander von beiden, auch langs der Schnittlinien des dortigen 
formgebenden Auschnitts (24, 24a), werden miteinander (langs a, b, c) ver- 
bunden, 

c) der Zuschnitt wird um die andere Au/3enfaltkante (6, 39) zwischen demsel- 
ben Hauptabschnitt (14, 48) und dem anderen Zwickel (16, 34) gefaltet, 

d) die freien Rander von beiden, auch langs der Schnittlinien des dortigen 
formgebenden Ausschnitts, werden miteinander (langs d, e, f) verbunden, 

c) dabei wird von einer (insbesondere programmierbaren) mechanischen Falt- 
vorrichrung die Zcntralfaltkantc (44) nach Anspruch 1 oder der zentrale Falt- 
punkt (11) nach Anspruch 2 gebildet, 

f) die beiden Hauptabschnittc (12, 14; 47, 48) werden deckungsgleich aufein- 
andcr gefaltet, wobei die beiden Zwickel (16, 18; 34, 36) um ihre Inncnfalt- 
kanten (7, 8; 31, 32) zwischen die beiden Hauptabschnittc gefaltet werden, 
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g) die nocfa vcrbliebcncn frcicn Rander von beiden Zwickcln und deni anderen 
Hauptabschnitt (12, 47) werden, auch langs der formgebenden Ausschnittc 
(langs g, h, j; k, 1, m) miteinander verbunden. 

(Fig. 30, 35, 36) 

46. Vcrfahrcn nach Anspmch 39, dadurch gekennzeichnet, da/? die Innenfaltkanten 
(31, 32) der beiden Zwickel nach dem Falten zueinander parallel verlaufen und 
hicrzu die Winkel (fi) 135° betragen. (Fig. 34) 

47. Verfahren nach Anspmch 39, dadurch gekennzeichnet, da/8 die Innenfaltkanten 
(31', 32*) der beiden Zwickel nach dem Falten miteinander einen Winkel einschlie- 
/?en, derart, dafi sie einander gegen den Generatormund (21) nahern, und dafi hicr- 
zu die Winkel (0) kleincr als 135° sind. 



48. Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 47, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi der Hohlkdrper aus Textilmaterial hergestellt wird und 

b) dafl je zwei aufen liegende Rander des Zuschnitts zwischen den Au^enenden 
der Au/?enfaltkanten und dem Generatormund (21) miteinander verndht, 
verklebt oder verschweifit werden. (Nahte 25, 50, 51) 

(Fig. 31, 35, 36) 

49. Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 47, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi der Hohlkorpcr aus Kunststoff- Folie hergestellt wird und 

b) dafi je zwei au5en liegende Rander des Zuschnitts zwischen den Au/9enenden 
der Au/Jenfaltkanten und dem Generatormund (21) miteinander verklebt oder 
verschweifit werden. 



50. 



Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 45, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Hohlkorper im Bcreich des Gencratormundes (21) eine Verstdrkung erhalt. (Fig. 
37, 38) 
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51. Vcrfahrcn nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, 

a) dap jcdc Lagc dcr Verstarkung aus eincm einstuckigen Verstarkungszu- 
schnitt (62) ctwa in der Fonn eines Quadrats mit Mitteloffnung (63) hcrge- 
stcllt wird, 

b) d^J jcdcr Vcrstarkungszuschnitt in im wescntlichcn dcr glcichcn Weise wic 
dcr Hohlkorper nach Anspruch 35 odcr 36 gcfaltct wird, so dafi cr zwci 
Verstarkungs- Hauptabschnitte (64) und zwci dazwischcn licgcndc 
Verstarkungs- Zwickcl (66) crhalt, 

c) dafi jede Lagc des Verstarkungszuschnitts so fiber das offcnc Endc dcs Hohl- 
korpers gestiilpt wird, dafi Hauptabschnitte auf Hauptabschnitten und 
Zwickcl auf Zwickeln licgcn, 

d) dafi dcr Vcrstarkungszuschnitt oder dcrcn mchrcrc mit dcm Hohlkorper ver- 
bunden wird/werden. 

(Figur 37) 

52. Vcrfahrcn nach Anspruch 51, dadurch gekennzeichnet, dafi der Hohlkorper und 
der mindestens cine Verstarkungszuschnitt aus Textilmaterial bestcht und mit dcm 
Hohlkorper durch den Generatormund (21) hindurch vernaht wird, und dafi mehre- 
re (insbesondere zueinander parallele) Nahte (72) den Generatormund umlaufen. 

53. Verfahrcn nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dafi der mindestens cine 
Verstarkungszuschnitt aus Kunststoff- Folie besteht und mit dem Hohlkorper ver- 
klebt oder verschwei^t wird. 

54. Verfahren nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, dafi die Verstarkung durch 
Webcn erzcugt wird. 

55. Verfahren nach eincm der Anspriiche 39 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Hohlkorper, ggf. saint Verstarkung, durch den Generatormund (21) umgestulpt 
wird. 
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Zu alien Varianten 



56. Hohlkdrper fur cinen Airbag, dadurch gekennzeichnet, d^? cr untcr Anwcndung 
cincs Vcrfahrcns nach mindestcns cincm dcr vorangchcndcn Anspriichc hcrgcstcllt 
ist. 
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14,15, 
39-43, 
45.48, 
49,56 
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US, A, 4 988 118 (GOOD ET AL.) 29.Januar 
1991 

siehe Spalte 4, Zeile 25 - Zeile 61; 
Abbildungen 2-4,6-8 


16,56 
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EP.A.O 485 603 (TAKATA K.K.) 20. Mai 1992 
siehe Spalte 3, Zeile 20 - Zeile 51; 
Abbildungen 1-2D 


20,22,56 


I x| Water* VerbfTentlichunfrn and der Foruetami won Fcld C zu |)( I Siehe Anhang Patcntfaimlic 
%h^J cntncltfDcn mJ 



' Bcsondcrc ftCategonen von angcfcbencn VerbfTenUichungcn 
A* VcrofTcntlichun^ die den aUfctnetnen Stand der Tcchmk acumen, 
abcr meat alt besonders bedeutiam anzuschen ist 

E" altera Dokument, das jedocfe erst am Oder nach dem intemabonalcn 
Anmddcdatum verofTentiicht worden ist 



T* Spaterc Vcrbffentiichuns> die nach dem imcroationalcn Axuneidcdatum 
odcr dem Pnontaiadatum vcrofTentlicht worden ist und mil der 
Anmcldung racht koMidiert. sondcra nur zumVcratandntt des der 
Erfindung zugrundclicgcodcxi Prtnnps Oder der ihr sugrundcu cgenden 
Theone angegeben ist 
*X' Veroffcndichung von besonderer Bcdcutung; die bcanspruchxc^rfindunc 
L" Veronenttichung. die geognct trt. etnen Pnontaoanspruch zweifdhaA er **" ' * " " "* 

schoncn zu lasscn, oder duroh die das Veroffen ill churip datum oner 
andcrcn im Recherchenbcncht genannten Verdflentiichunf belcft w ar d en 
soil odcr die aus cinem andcrcn bcaondcren Grund angegebca ist (wie 
ausfcfuhrt) 

'O* Verofrcntlichunf* die xich auf cine mundhchc OlTenbarung, 

cine Bcnuxzung. cine Auxstdiung odcr andere Maflnahmcn beneht 
' P ' •*-V^« nfli c tau *d,,M.^d«r^b«F«eml«»lK« 



ka» all on aufgrund dicscr VerblTentlJchunf racht als ncu odcr auf 
crfindcnschcr Tabgkcit beruhend bctrachtct werden 
*Y* VcrofTcnujchuni von besonderer Bedcutung; die beanspruchU Erfindu&f 
karat nicht als auf crnndcrachcr Tahgkai beruhend bcxracbtct 
werden. werm die VcTbttertdichung nt oner odcr mcluti m andcrcn 
Veroflcntiicrnmgen dicscr K-ategone in Verbmdung gcbracht wtrd und 
dicac Vertandung fur etnen Facnmann nahclicgcnd ist 
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B«tr. Anspruch Nr. 



P.A 



0E.A.22 24 827 (HOFFMAN RHEEM MASCHINEN 
GMBH) 29. November 1973 

siehe Seite 1 - Seite 9, Zeile 13; 
Abbildungen 2-8,10 

siehe Seite 10, Zeile 21 - Seite 11, Zeile 
9 

US, A, 5 316 337 ( YAMAJ I ET AL.) 31. Mai 1994 
siehe Spalte 8, Zeile 54 - Spalte 10, 
Zeile 2; Abbildungen 1-5 

WO, A, 91 11345 (PILLET, J.-F.) 8. August 
1991 

siehe Seite 6, Zeile 27 - Seite 7, Zeile 
13; Abbildungen 1,2 

WO, A, 95 00366 (SANDIA CORP.) 5-Januar 1995 
siehe Anspriiche 1,8 
siehe Seite 9, Zeile 4 - Zeile 7; 
Abbildung 9 
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INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 



InicrttaiionaJes Aktenzeichen 

PCT/EP 95/ 02549 



Fcld 1 Bcmcrkungcn zu den Ansprucnen, die sich aJ» nicht r centre hi ex bar 



erwiescn haben (Forttetzung von Punkt I auf BUtt I ) 



Gcmafl Ariikcl I7(2)a) wurde au* folgcndcn Grundcn fur besummic Anspruche kcin Rccherchenbcrtcht 



erstellL 



[ | Anspruchc Nr. 

wcil Sic sich auf Gcgcnsttndc bezichen, zu dcrcn Recherche die Bchordc nicht verpflichtct ist. namlich 



2. 1 1 Anspruchc Nr. 

*S l Sn , f h 1U ^. TcilC dCf inlcr "» 4 f i on » lcn Anmcldung beziehen. die den vorgcschriebcncn Anfordcrungcn so weni K cnuDrrch^n 
dafl cine sinnvolle Internationale Recherche nicht durchgcfUhrt werden kann. nkmlich 8 P ^ ,cn ' 



1 | Anspruchc Nr. 

weil cs sich dabci urn abhangigc Anspruchc handclt, die nicht cntsprcchcnd Satz 2 und 3 der Rcgel c.4 a) abgcfaflt find. 



Fcld II Bcmcrkungcn bci mangclndcr Einhcitlichkcit dcr Erfmdung (ForUctzung von Punkt 2 auf Blatt 1) 



Die international Rcchcrchcn bchordc hat fcstgcstclH, dafi dicse intcrnaUonaJc Anmcldung mchrcre Erfindungcn enthalt; 

Slehe Beilage 



Da der Anmctdcr aJle er for dcr lichen zusatzlichen Recherche ngebuhren rcchtzciug cntrichtct hat, crstrccki rich dicser 
intcrnauonaJc Rcchcrchcnbcricht auf allc rcchcrchicrbarcn Anspruchc dcr inicrnaiionaJcn Anmcldung. 



m 



Da fur allc rechcrchicrbarcn Anspruchc die Recherche ohnc etnen Arbciuaufwand durchgefuhrt werden konntc, dcr cine 
zusaizJichc Rcchcrchengcbuhr gcrcchtfcrugt haitc, hat die Internationale Rcchcrchcnbehordc nichi zur Zahlung c.ner solchcn 
Gebuhr aufgefordert. * 



nur cinigc dcr crfordcrlichcn zusatzlichen Rcchcrchcngcbuhrcn rechtzcilig cntrichtct hat, crstrccki sich dieser 
Internationale Rcchcrchcnbcrichi nur auf die Arupruchc dcr intcrnationaJcn Anmcldung, fur die Gebuhren cntrtchtct worden 
sind. namlich auf die Anspruchc Nr. 



4 * CH **** * nm * ldcr hM * crfordcrlichcn zusat/Jichcn Rcchcrchcngcbuhrcn nicht rcchtzcittg cntrichtcL Dcr Internationale Rcchcr- 
chcnocncht beschrankt sich dahcr auf die in den Anspriichcn zucrst crwahnte Erfindung; dicsc ist in folgcndcn Anspruchen cr- 



Remerkunseii hiiwichUicto ernes Widcrsprecas Q Die zusatzlichen Gebuhren wurden vom Anmcldcr untcr Widcrspruch gez&hlL 

[ | Die Zahlung zusatzlichcr Gebuhren crfoigtc ohnc Widcrspruch. 
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